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Préambule

1. Le mot du formateur:
Hello, moi c'est Clement !

D'abord, je tiens a te remercier de m'avoir fait confiance et
d'avoir choisi www.capchaudronnerie.fr pour tes révisions.

Si tu lis ces lignes, tu as fait le choix de la réussite, bravo.
Dans cet E-Book, tu découvriras comment jai obtenu mon

CAP Réalisations Industrielles en Chaudronnerie avec une
moyenne de 17,52/20 & l'examen final.

2. Pour aller beaucoup plus loin:

Vous avez été tres nombreux d nous demander ! Chaudronnerie
de créer une formation 100 % vidéo dédiée au
domaine Industrie & Technologies pour maitriser
toutes les notions.

(2 Fiches de révisions E4

Chose promise, chose due : Nous avons créé
cette formation unique composée de 5 modules
ultra-complets (1h08 au total) afin de t'aider &
réussir les épreuves du CAP.
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3. Contenu du dossier Industrie & Technologies :

1. Vidéo1- Comprendre la production industrielle et les procédés (15 min) : Vue
globale des procédés et de la chaine de production.

2. Vidéo 2 - Maintenance, fiabilité et sécurité des systémes (14 min) : Principes pour
fiabiliser et sécuriser les équipements.

3. Vidéo 3 - Electricité, automatisme et pilotage des installations (14 min) : Bases
pour comprendre et piloter les systémes automatisés.

4. Vidéo 4 - Qualité, métrologie, contrdle et tracabilité (17 min) : Repéres pour
contrdler, mesurer et tracer la qualité.

5. Vidéo 5 - Organisation industrielle, flux, amélioration continue et projets (14
min) : Outils pour améliorer les flux et les méthodes de travail.

© Découvrir
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Présentation de la matiére :

En CAP Chaudronnerie (Réalisations Industrielles en Chaudronnerie), Frangais est évalué
dans I'épreuve Frangais, histoire-géographie et enseignement moral et civique, avec un
coefficient de 3. En formation, c’est souvent en CCF: 2 situations dans la 2e moitié du
cursus.

Coté Frangais, tu t'entraines & comprendre un texte, répondre & des questions de
vocabulaire, puis écrire une production courte de 15 @ 20 lignes. J'ai vu un camarade
gagner 3 points juste en relisant 2 fois et en corrigeant les accords.

En examen final, I'épreuve est écrite et orale, pour une durée totale de 2 h 15 min, dont 2 h
d'écrit et 15 min d'oral.

Conseil :

Bloque 3 créneaux par semaine de 20 minutes: Lecture, questions, écriture. Le piege
classique, c’est d’écrire vite sans organiser tes idées, tu perds des points méme avec de
bonnes infos.

Le jour ou tu t'entraines a rédiger, fais simple: 1 mini plan en 3 lignes, 15 lignes propres, puis
2 relectures, orthographe, accords, ponctuation. Et garde du vocabulaire d'atelier, ca
t'aide & étre précis dans tes exemples.
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Chapitre 1: Compréhension de textes

1. Lire et comprendre un texte:

Objectif :

Comprendre un texte, repérer les informations essentielles, formuler les idées principales
et répondre aux questions en toute clarté. Ces compétences te servent pour lire une
consigne, une fiche technique ou un plan d'atelier.

Méthode en 4 étapes:

Survole d'abord le document pour repérer titre, auteur et nature, puis lis attentivement en
notant 6 & 10 idées principales, enfin reformule chaque idée en une phrase courte pour
tentrainer.

¢ Survol rapide du document
e Lecture active avec prise de notes
¢ Reformulation et vérification

Indicateurs de compréhension:

Si tu peux résumer un paragraphe en une phrase et citer deux arguments ou détails
précis, tu as généralement compris. Si tu n'y arrives pas, relis en ciblant les mots-clés et
les chiffres.

Exemple d'analyse rapide :
Un éléve lit une consigne de 250 mots, reléve 8 idées et met 20 minutes pour produire une
synthése d'une page, il gagne du temps ensuite en atelier.

2. Analyser et rédiger une réponse:

Plan simple:

Structure ta réponse en trois parties: introduction courte qui reformule la consigne,
développement en deux idées claires, conclusion qui réponde précisément & la question
posée en une phrase.

Connecteurs et vocabulaire clé :
Utilise des connecteurs logiques pour lier tes idées et un vocabulaire précis lié a la
chaudronnerie, par exemple mesures, tolérance, pliage, soudure, épaisseur, plan.

e Tout d'abord
e Ensuite

e Cependant

e Enconclusion

Cas concret : lecture de dossier de fabrication :



Contexte: tu recois un dossier de fabrication de 3 pages pour 2 piéces. Ta lecture doit
permettre de préparer l'outillage, noter matériaux et tolérances, et estimer la durée de
réalisation.

e |dentifier titres, dimensions et tolérances
e Noter matériaux, traitements et références
e Synthétiser 5 points clés et estimer le temps

Résultat: fiche de lecture d'une page contenant 5 points clés et une estimation. Livrable
attendu: fiche unique, estimation totale 360 minutes pour 2 piéces, liste des 3 tolérances
critiques.

Dans mon premier stage, je surlignais toujours le mot "tolérance’, cela m'a évité 1 erreur
critique par mois et rendu utile auprés du chef d'atelier.

Type de question Que faire ?
Compréhension Repérer le sens global et les mots-clés
Analyse Découper en idées et expliquer les liens
Synthése Choisir 6 a 10 idées, reformuler et hiérarchiser
Vocabulaire Lister et définir les termes techniques utiles
Données chiffrées Vérifier unités, tolérances et reproposer des durées

Voici une check-list pour le terrain, & utiliser avant chaque séance d'atelier pour tassurer
d'avoir compris les consignes et éviter les erreurs de fabrication.

Controle Action rapide
Titre et auteur Noter et dater le document
Dimensions et tolérances Surligner et signaler si doute
Matériaux et traitement Lister pour préparer outils
Temps estimé Indiquer minutes par piéce

Pour comprendre un texte, tu repéres I'essentiel afin d’appliquer une consigne, une
fiche technique ou un plan d'atelier.

e Survole titre, auteur, nature, puis fais une lecture active et notes (6a10
idées).



e Teste ta compréhension: reformulation en une phrase par paragraphe
et 2 détails précis.

e Réponds avec un plan en trois parties, des connecteurs, et controle
tolérances et unités.

En dossier de fabrication, vise une fiche d’'une page: dimensions, matériaux,
traitements, références et temps par piéce. Surligne les mots critiques (ex: «
tolérance ») et relis si un chiffre ou un terme te bloque.



Chapitre 2: Ecriture de documents

1. Préparerun document technique:

Objectif et public:
Tu dois définir pourquoi tu rédiges et pour qui, par exemple un chef d'atelier ou un
soudeur, afin d'adapter le niveau de détail et le vocabulaire utilisé dans le document.

Plan simple:
Un plan clair aide a retrouver l'information vite, utilise introduction, matériel, étapes et
contréle qualité, en 4 a 6 lignes maximum par partie pour rester lisible sur chantier.

Régles de forme:
Soigne les titres, numérote les étapes, indique les tolérances en mm, écris les quantités en
chiffres, et garde une mise en page aérée pour la lecture rapide en atelier.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Rédiger une fiche opératoire pour le pliage de 20 éléments identiques, avec temps
unitaire 12 min et contréle dimensionnel & 2 mm, permet de réduire les erreurs et gagner
10% de temps.
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2. Rédiger un compte rendu d'intervention:
Contexte et objectifs :

Indique le lieu, la date, 'équipe présente et le but de l'intervention, par exemple réparation
d'une soudure sur une cuve de 800 L, pour que le suivi soit tragable.



Structure recommandée:
Commence par un résume, puis décris les opérations réalisées, les mesures prises et les
recommandations, termine par la signature et le nom du responsable considéré.

Fautes a éviter:

Ne laisse pas d'abréviations incompréhensibles, n‘'oublie pas les unités, évite les
formulations vagues comme “réparé’, précise plutdt "soudure tig, longueur 120 mm,
pénétration 4 mm".

Elément Question a se poser
Résumé Quel est le résultat en une phrase claire
Matériel utilisé Quels postes et quelles machines ont été employés
Mesures Quelles valeurs mesurées et selon quelles unités

3. Rédiger des documents commerciaux et bons de fabrication:

Bon de fabrication : contenu essentiel :
Le bon doit lister les piéces, les quantités, les références matiére et les dimensions, par
exemple 12 supports @ 50 mm, acier S235, épaisseur 4 mm, tolérance 0,5 mm.

Devis et ordre de fabrication :
Indique prix unitaire, délai en jours, modalités de paiement et numéro de commande pour
assurer la tragabilité entre atelier et client, cela évite les litiges sur les mesures ou tarifs.

Contréle et archivage:
Archive les documents pendant au moins 5 ans, conserve les versions signées et note qui
a validé la fabrication pour pouvoir retrouver rapidement un lot en cas de non conformité.

Exemple de bon de fabrication :
Fiche pour 50 brides, @ 120 mm, épaisseur 6 mm, soudure 360°, délai 7 jours, responsable
atelier Dupont, contréle dimensionnel sur 3 piéces par lot.

Etape Livrable attendu
Prise de commande Devis signé avec quantités et délais
Préparation atelier Bon de fabrication avec liste pieces
Contréle final Fiche de contrdle signée et archivée

Mini cas concret — préparation d'un lot de piéces:
Contexte : fabrication de 30 supports pour un client local. Etapes : réception du devis
signé, impression du bon, découpe 30 pieces en 2 heures, pliage 45 min, soudure 90 min,



contréle 15 min. Résultat : 30 pieéces conformes, tolérance +0,5 mm. Livrable attendu : bon
de fabrication signé et fiche de contrdéle numérotée, archivée.

Checklist terrain A vérifier
Références piéces Correspondance avec le bon de fabrication
Quantités Nombre de piéces réceptionnées et a produire
Tolérances Valeurs en mm précisées et mesurées
Signatures Opérateur et responsable sur la fiche
Archivage Emplacement et durée de conservation

Astuces de stage:

Prends I'habitude de dater et signer chaque document, range une copie papier dans
l'atelier et une autre en numeérique, cela t'évitera de perdre 30 & 60 minutes & chercher
une version signée lors d'un contrdle.

Erreurs fréquentes:
Oublier la tolérance, ne pas indiquer l'unité, ou utiliser des abréviations non standard sont
des erreurs qui provoquent des retours clients et pertes de temps, sois précis et normalisé.

Pourquoi c’'est utile ?

Un document bien rédigé évite les malentendus, réduit les retours non conformes et
améliore ta crédibilité en atelier, ce qui peut faire gagner plusieurs heures par lot et limiter
les déchets.

Pour écrire un document utile en atelier, pars de I'objectif et public : tu adaptes le
vocabulaire, le niveau de détail et ce qui doit étre tracable.

 Fiche technique : fais un plan simple et clair (intro, matériel, étapes,
contréle), avec titres, numérotation et quantités en chiffres.

e Compte rendu : note lieu, date, équipe, résumé, opérations, mesures,
recommandations, puis signature. Evite le flou et précise unités et
tolérances.

e Docs commerciaux et fabrication : liste pieces, références, dimensions,
délais, paiement, numéros de commande. Archive au moins 5 ans.

Prends le réflexe de dater et signer et de garder une copie papier et numérique. Des
documents précis réduisent les erreurs, accélérent le suivi et évitent les litiges.



Chapitre 3: Expression orale

1. Préparer ta prise de parole:

Objectif et public :

Définis clairement pourquoi tu prends la parole et qui t‘écoute, chef d'atelier, client ou jury.
Adapter ton message évite les incompréhensions et rend ton intervention efficace et
professionnelle.

Plan simple:

Prépare un plan en trois parties, introduction, développement en 2 & 3 idées, et
conclusion. Respecte une durée totale entre 2 et 5 minutes selon la situation
professionnelle.

Mots-clés et supports:
Liste 6 & 8 mots-clés qui te servent de repéres et prépare un support visuel minimal,
dessin ou photo, pour illustrer la piéce ou la soudure que tu présentes.

Exemple d'organisation d'une prise de parole:

Présentation d'une réparation de bac acier, durée 3 minutes, introduction 30 secondes,
deux étapes techniques de 60 secondes chacune, conclusion 30 secondes. Livrable
attenduy, fiche d'intervention d'une page.

2. Maitriser ta voix et ton langage corporel :

Respiration et projection:

Respire avec le diaphragme pour éviter 'essoufflement. Fais trois inspirations profondes
avant de parler, cela stabilise ta voix et te donne plus d'assurance devant un public
technique.

Articulation et rythme:
Articule les termes techniques et ralentis sur les étapes importantes. Utilise des pauses
d'une & deux secondes pour laisser le temps d'assimiler un détail ou une mesure.

Gestuelle adaptée :

Montre le plan ou la piéce avec des gestes calmes, évite les gestes rapides qui distraient.
Adopte une posture ouverte et regarde ton interlocuteur principal pour capter son
attention.

Demande a ton tuteur de te filmer pendant une explication, regarde la vidéo et note 2
points & améliorer, souvent le rythme et la clarté gagnent beaucoup en 1 séance de
répétition.



Je me souviens d'une fois ou jai réduit mes "euh” de moitié juste en ralentissant, ¢a
change tout dans la perception du sérieux.

Critére Aviser Conseil rapide

Clarté Phrase courte, termes Remplace 2 mots techniques par 1
compréhensibles explication simple

Structure Intro, déroulé, conclusion Annonce le plan en 10 secondes
Langage Gestes maitrisés, regard Ouvre les paumes pour expliquer un
corporel adapté flux
Gestion du Respect du temps imparti Chronomeétre tes répétitions
temps

3. Présenter un travail technique al'oral:

Structure technique:
Commence par le contexte et I'objectif, détaille les matériaux et les étapes, puis les
contrdles qualité et les risques. Termine par le temps et le colt estimé si tu les connais.

Mini cas concret:

Contexte, réparation d'un réservoir de 500 litres percé. Etapes, diagnostic 15 minutes,
préparation 45 minutes, soudure 90 minutes, contréle étanchéité 10 minutes. Résultat,
réservoir remis en service sous 3 heures. Livrable, rapport d'intervention d'une page
chiffrée avec 3 photos.
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Gérer les questions du jury :
Anticipe 5 questions fréquentes, durée, sécurité, matériaux, colt, tragabilité. Si tu ne sais
pas répondre, propose de vérifier et de rendre une réponse sous 48 & 72 heures.

Exemple de mini cas d'intervention :

Réparation d'une cuve de 500 L percée, soudure MIG en 2 passes, controle d'étanchéité 10
minutes a 1 bar. Livrable attenduy, fiche intervention une page avec photo, mesure et cot
matiére 120 euros.
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Checklist opérationnelle Action

Vérifier le plan Confirmer dimensions et matériaux avant I'exposé
Préparer mots-clés Lister 6 & 8 termes et valeurs chiffrées
Chronométrer Répéter en respectant la durée prévue
Prévoir preuves Ajouter 2 & 3 photos ou dessins sur la fiche
Plan de réponse Préparer 5 réponses courtes aux questions courantes

Selon 'ONISEP, le CAP se prépare en 2 ans en moyenne, profite de ce temps pour répéter
10 & 15 exposés courts, cela te rendra autonome et clair en entretien ou devant un jury.



Pour réussir ton oral, clarifie d'abord objectif et public, puis prépare un plan en trois
temps et quelques repéres chiffrés.

e Note 6 & 8 mots-clés repéres et prévois un support visuel simple
(photo, dessin, piéce).

o Travaille ta voix : respiration diaphragmatique, articulation, pauses,
rythme régulier.

e Présente un travail technique : contexte, matériaux, étapes, contrdles,
risques, puis temps et colt si possible.

e Anticipe 5 questions et prépare des réponses courtes aux questions,
sinon propose de vérifier sous 48 & 72 h.

Répéte en te chronométrant et, si possible, fais-toi filmer pour corriger 2 points
précis. Avec 10 a 15 exposés courts, tu gagnes vite en clarté et en assurance.



Histoire-Géographie - Enseignement moral et civique

Présentation de la matiére:

En CAP Chaudronnerie (Réalisations Industrielles en Chaudronnerie), cette matiére t'aide
& comprendre le monde, te repérer dans le temps et I'espace, et réfléchir & la citoyenneté.
Tu travailles des documents variés, cartes, textes, images, et tu apprends & argumenter
avec des idées claires.

Cette matiére conduit & I'épreuve de Frangais et histoire-géographie-EMC, avec un
coefficient de 3. En CCF, I'évaluation se fait sur la derniére année, et la partie histoire-
géographie-EMC passe en oral de 15 minutes maximum, avec 5 minutes de préparation,
a partir d'une liste de 8 documents. En ponctuel, tu peux avoir un écrit de 2 heures et un
oral de 25 minutes, dont 5 minutes de préparation.

J'ai vu un camarade bloquer au début, puis tout débloquer le jour ou il a relié un théme
d’EMC & la vie d'atelier, respect, régles, esprit d’équipe, et 18, ¢a a pris du sens.

Conseil :

Commence tét ton dossier de 8 documents, 1 par théme, et entraine-toi a parler sans lire.
Vise 2 entrainements de 10 minutes par semaine, chrono en main, avec 1 ami qui te pose 3
questions comme au jury. Garde une intro simple, un message principal, et 2 preuves
tirées du document.

e Préparer1fiche repéres dates lieux
e Utiliser 5 mots de vocabulaire par sujet
e Faire le lien avec I'entreprise et les régles

Le piége classique, c’est de raconter sans expliquer. A chaque idée, demande-toi:
Pourquoi c’est important, pour qui, et avec quelle valeur de la République, liberté, égalité,
fraternité, laicité. Tu verras, en 30 minutes de révision bien ciblée, tu progresses vite.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Repéres historiques Aller
1. Origines et grandes étapes Aller
1. De la révolution industrielle & aujourd'hui Aller
Chapitre 2: Territoires et sociétés Aller
1. Organisation des territoires Aller
2. Dynamiques démographiques et sociales Aller
3. Aménagement et gouvernance Aller
Chapitre 3 : Citoyenneté et droits Aller

1. Etre citoyen Aller




2. Droits et devoirs
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Chapitre 4 : Débat et argumentation
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Chapitre 1: Repeéres historiques

1. Origines et grandes étapes:

Contexte et dates:

La chaudronnerie remonte au tournant de I'époque moderne, avec des avancées durant
la révolution industrielle au XVllle siécle et une forte industrialisation au XIXe siécle en
Europe.

Acteurs principaux:

Les artisans, les manufactures puis les grandes usines ont structuré le métier, avec des
outils évoluant du forgeage manuel aux presses, soudeuses et machines-outils
modernes.

Exemple d'évolution d'un atelier de chaudronnerie :

Au XIXe siecle un atelier employait 10 & 20 ouvriers travaillant principalement le fer,
aujourd’hui un atelier moderne peut se concentrer sur 3 procédés principaux et 5 postes
machines.

1. De larévolution industrielle a aujourd'hui:

Impact sur le métier aujourd’hui:

La mécanisation et 'automatisation ont modifié les compétences demandées, il faut
aujourd’hui savoir souder, tracer, travailler sur plans et maitriser des machines
numeériques.

Evolutions techniques et sociales :
Des techniques comme la découpe plasma, le pliage CNC et la soudure TIG apparaissent
depuis 50 ans, la formation continue et la sécurité sont devenues prioritaires.

Note toujours 3 chiffres chaque matin, temps d'usinage, parameétres de soudure, et
consignes sécurité, cela te servira pour le dossier et 'examen pratique.

Mini cas concret:
Contexte, tu dois fabriquer une cuve cylindrique de 500 litres pour un client local, délai 7
jours, matériaux téle acier 3 mm, soudure MIG demandée.

e Prendre le plan et calculer dimensions et surface de téle.

o Découper les piéces, cintrer le cylindre, assembler par tack puis soudage
final.

e Contrdler étanchéité, dégrossir soudures puis peinture anticorrosion.

Résultat, cuve 500 L livrée, poids approximatif 60 kg, temps total 28 heures, livrable
attendu: plan coté, fiche d'opération et rapport de contréle.



Anecdote: en stage jai une fois plié une téle a la mauvaise cote, jai dG recommencer et
perdre 3 heures, depuis je vérifie toujours deux fois.

Elément

Action

Fréquence

Pourquoi

Vérifier le plan

Comparer cotes et
tolérances

Avant découpe

Evite pertes de matiére et
reprises

Contréle
outillage

Vérifier réglages et
affGtage

Chaque matin

Assure qualité et sécurité

Sécurité PPE

Gants, lunettes, masque
adaptés

Avant chaque
poste

Réduit risques d'accident

Contréle final

Vérifier cotes et
étanchéité

Avant livraison

Garantit satisfaction
client

Questions rapides:

e Quelle date marque l'essor de la métallurgie moderne et pourquoi est-elle
importante pour ton métier ?

e Quels sontles 3 procédés que tu dois maitriser pour 'examen pratique ?

¢ Quels documents dois-tu livrer avec une piéce fabriquée pour un client ?

La chaudronnerie démarre & I'époque moderne, puis se transforme avec la
révolution industrielle (XVllle) et 'essor des usines au XIXe. Les outils évoluent du
forgeage aux presses et soudeuses.

Tu dois viser la lecture de plans, le tracage, et le soudage, avec des
machines CNC.
Sur une piéce, suis une chaine simple : calcul, découpe, cintrage,
assemblage, soudure, contréle.
Applique la sécurité au poste : EPI, vérif plan/outillage, et note 3 chiffres
clés chaque matin.

L'histoire explique pourquoi on demande des compétences larges et une formation
continue. En stage, contrdle deux fois les cotes et prépare les livrables : plan coté,
fiche d’'opération, rapport de contrdle.




Chapitre 2: Territoires et sociétés

1. Organisation des territoires:

Mots clés et définitions :

Les territoires regroupent espaces urbains, rurauy, littoraux et zones industrielles.
Comprendre ces notions t'aide a situer un atelier, une entreprise ou une zone d'activité
pour ton futur métier de chaudronnier.

Pourquoi c'est utile pour toi ?
Savoir ou se concentrent les industries te permet de choisir un stage ou un emploi proche
des clients, réduire le trajet et gagner en efficacité lors des interventions sur site.

Exemple d'implantation d'un atelier:

Un atelier en zone industrielle & 10 km d'une grande ville attire commandes locales et
sous-traitance, il économise environ 30 minutes de transport quotidien par rapport & une
implantation rurale éloignée.

2. Dynamiques démographiques et sociales:

Population et mobilités :

Selon I'INSEE, environ 80% de la population vit en zone urbaine. Cela crée des bassins
d'emploi denses, mais aussi des trajets domicile-travail souvent supérieurs & 20 minutes
pour les ouvriers spécialisés.

Inégalités territoriales :

Les territoires ne se développent pas de la méme fagon, certains souffrent d'acces limité
aux transports et aux fournisseurs. Ces différences influencent la charge de travail et les
colts pour une chaudronnerie.

Exemple d'impact sur ton stage :
Si ton stage est & 15 km de ton domicile, tu peux compter 25 & 35 minutes de trajet, et
environ 5€ a 8€ de frais de transport par jour selon le moyen choisi.

Elément Urbain Rural
Accés aux clients Proche et dense
Acceés aux fournisseurs Facile Parfois limité
Coat du local Elevé Plus bas

3. Aménagement et gouvernance:

Acteurs et politiques :



Communes, intercommunalités, régions et Etat financent et planifient zones d'activités.
Connaitre ces acteurs taide & comprendre ou des subventions ou des locaux & prix réduit
peuvent apparaitre.

Projets locaux et résultats:

Les projets daménagement transforment un territoire en quelques années, par exemple
la création d'une zone d'activité peut générer 10 a 50 emplois selon sa taille et ses
entreprises.

Exemple de projet local:
Une commune a aménagé 2 hectares pour accueillir PME, offrant 3 locaux industriels de
120 m?, ce qui a permis la création de 12 emplois en 2 ans.

Mini cas concret : création d'une mini-atelier de chaudronnerie :

Contexte : petite commune souhaite relancer 'emploi local en transformant un hangar de
200 m? en atelier. Etapes : diagnostic, travaux de remise en étanchéité, installation
électrique et outillage. Résultat : atelier opérationnel en 6 mois créant 4 emplois.

Livrable attendu:
Plan daménagement de 200 m?, devis travaux chiffré & 28 000 euros, liste du matériel

avec prix unitaires, et calendrier de mise en service en 6 mois.

Check-list opérationnelle :

Action Pourquoi A vérifier
Choisir limplantation Réduire les transports Acces routier et parking
Vérifier la clientéle locale Assurer commandes Listes de clients potentiels
régulieres
Evaluer le codt du local Prévoir budget réaliste Devis et charges
mensuelles
Consulter les acteurs Accéder a aides possibles Contact mairie et CCl
locaux
Astuce stage:

Lors de ton stage, note l'adresse des fournisseurs dans un carnet et calcule les temps de
trajet, ca te fera gagner du temps quand on te confiera la logistique des pieces.

Erreur fréquente:

Beaucoup négligent I'acces routier pour le transport de téles volumineuses, vérifie
toujours la largeur d'acces et la hauteur de porte pour éviter des mauvaises surprises le
jour de la livraison.



A Représentation visuelle

= .‘-
I
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Vérification de Ia largeur d'acceés a 3 metres pour le transport de téles

Exemple d'organisation d’'une journée chantier:
Départ atelier 7h30, arrivée chantier 8h15, montage des piéces 3 heures, pause 30
minutes, retour atelier 12h, bilan et rangement matériel.

Un territoire (urbain, rural, littoral, industriel) conditionne ou se placent les
entreprises et comment tu te déplaces. Repérer les zones d'activité t'aide & choisir
un stage ou un job en limitant temps et codts.

e Concentration des industries : en urbain, clients et fournisseurs sont
plus proches, mais le local colte plus cher.

e Mobilités domicile-travail : la majorité vit en ville, les trajets peuvent
dépasser 20 minutes et peser sur ton budget.

» Inégalités territoriales : acces aux transports et aux fournisseurs varie,
donc impact sur délais et codts.

e Acteurs de 'aménagement : communes, régions, Etat peuvent créer
des zones et proposer aides ou locaux.

Sur le terrain, sécurise ta logistique : note les adresses des fournisseurs, calcule les
temps de trajet et vérifie I'accés routier (largeur, hauteur) pour les livraisons de
téles. Une bonne implantation et une organisation réaliste améliorent ton efficacité
au quotidien.



1. Etre citoyen:

Définition et sens:

La citoyenneté, c'est d'abord appartenir & une communauté politique, la nation, et
bénéficier de droits comme le vote, tout en acceptant des obligations, par exemple
respecter la loi et la vie collective.

Dates, lieux et acteurs:

La citoyenneté moderne s'est construite depuis 1789, avec des étapes clés en 1848 et 1946,
et des institutions contemporaines comme ['Etat et les collectivités locales qui organisent
les élections et les services publics.

Exemple d'engagement:

Un éléve participe, pendant son stage, & une réunion de sécurité organisée par
I'entreprise, il signe une charte et apprend ses droits et responsabilités face aux risques
professionnels.

2. Droits et devoirs:

Principaux droits :

Tu dois connaitre au moins ces droits : le droit de vote d partir de 18 ans, la liberté
d'expression, lacceés a I'éducation et aux soins, et la protection contre les discriminations
au travail.

e Droit de vote

o Liberté d'expression

e Accés al'éducation et a la santé

e Protection contre les discriminations

Devoirs civiques :

Les devoirs comprennent le respect des lois, la participation aux obligations comme le
jury d'assises, et la contribution & la vie collective en respectant les régles de ton
entreprise et de ta formation.

Pour les sujets EMC, cite une date et un acteur, puis relie directement le fait historique &
une conséquence concrete pour toi en entreprise, cela donne automatiquement de la
valeur & ta réponse.

Elément Exemple concret

Droit de vote Participer aux élections municipales et choisir des représentants
locaux




Liberté Exprimer une opinion dans un cadre respectueux au sein de
d'expression léquipe

Respect des lois Respecter le reglement intérieur, les consignes sécurité et les
horaires

3. Citoyenneté au travail et dans I'entreprise :

Pourquoi ¢a te concerne ?

En tant qu'apprenti en chaudronnerie, tu cétoies régles de sécurité, droit du travail et
respect mutuel, ce qui impacte directement ta santé, ta formation et ton intégration
professionnelle au quotidien.

Exemple d'une réunion sécurité en atelier:

Contexte : atelier chaudronnerie avec 6 participants en stage. Etapes : préparation 30
minutes, réunion 20 minutes, prise de notes, suivi des actions. Résultat : 5 mesures simples
décidées, livrable un compte-rendu d'une page signé par le chef d'atelier.

Plan d'action et livrable attendu :
Livrable attendu : un compte-rendu d'une page, listant 5 actions chiffrées, avec
responsable et délai de mise en ceuvre, remis au tuteur sous 48 heures aprés la réunion.

Checklist opérationnelle Action

Carte didentité Avoir la piece pour les formalités et la signature des
documents

Connaitre le reglement Lire et signer & l'arrivée en entreprise
intérieur
Signaler un danger Informer immédiatement le tuteur et consigner lincident
Respecter les EPI Porter casque, lunettes et gants selon la tdche
Conserver le compte-rendu | Archiver le document pendant au moins 1an

Conseils de terrain:

Organise ton dossier stage avec une pochette pour les documents administratifs,
compte-rendus et attestations, cela te fera gagner au moins 10 minutes chaque matin et
évitera des oublis stressants.

Exemple d'optimisation d'un processus de prévention:
En atelier, remplacer une feuille de suivi papier par un tableau simple affiché réduit de

30% les oublis de vérification des EPI sur 2 mois, selon retour d'expérience d'un tuteur.

Erreur fréquente et astuce:




Erreur fréquente : ne pas signaler une anomalie par peur de déranger, ce qui peut créer
un risque pour tous. Astuce : signale tout probléme par message rapide puis par écrit,
cela protége ta responsabilité et celle de I'équipe.

Etre citoyen, c’est une appartenance politique d la nation : tu as des droits, mais
aussi des droits et devoirs. La citoyenneté moderne se construit depuis 1789
(étapes en 1848 et 1946) et s’exerce via I'Etat et les collectivités.

e Connais tes droits : vote dés 18 ans, liberté d’expression, acces &
I'éducation et aux soins, protection contre les discriminations.

e Respecte tes devoirs: lois, régles collectives, et obligations comme le
jury d’'assises.

e Au travail, la sécurité en entreprise compte : lis le reglement, porte les
EPI, et signaler un danger te protege.

Pour I'EMC, cite une date et un acteur, puis relie & une conséquence concréte en
entreprise. En atelier, participe aux réunions sécurité et rends un compte-rendu clair
avec actions, responsables et délais.



1. Préparer ta prise de parole:

Objectif et public :

Identifie qui t‘écoute, le niveau technique et ce qui'ils attendent. Adapter ton langage évite
les malentendus et rend ton argumentaire plus crédible devant un formateur ou un tuteur
de stage.

Temps et préparation :
Prépare-toi entre 30 et 60 minutes pour une présentation de 3 & 5 minutes. Fais 2
répétitions chronomeétrées et ajuste ton rythme si tu dépasses le temps imparti.

Plan simple:
Utilise introduction, 3 arguments et conclusion. Lintro doit durer 30 & 45 secondes, chaque
argument 45 & 60 secondes, la conclusion 20 secondes pour rester clair et mémorable.

Exemple d'argumentation simple :
Tu présentes un procédé de soudure, tu commences par le résultat attendu, tu donnes 2
faits chiffrés et tu termines par limpact sur la qualité ou le temps de production.

2. Structurer tes arguments:

Types d'arguments :
Combine arguments de faits, d'autorité et d'expérience. En chaudronnerie, cite mesures,
contréle non destructif ou retour d'atelier pour appuyer chaque affirmation technique.

Preuves et sources:
Apporte photos, mesures, fiches techniques ou normes. Un relevé simple avec 2 a 3
mesures suffit & convaincre plus qu'une longue explication sans preuve.

Argumentation logique :
Relie preuve, interprétation et conséquence en trois phrases distinctes. Cette logique aide
ton auditeur & suivre et évite les malentendus qui coltent souvent du temps en atelier.

Rédige 3 cartes bréves avec ton intro, tes 3 arguments principaux et ta conclusion. En
stage, cette méthode m'a fait gagner 15 minutes de préparation avant une soutenance.

Etape Action Durée estimée
Préparer le plan Ecrire intro, 3 arguments, conclusion 30 & 60 minutes
Rassembler preuves Photos, mesures, fiches techniques 15 & 30 minutes
Répéter Chronométrer 2 répétitions 10 & 20 minutes




Anticiper objections Préparer 2 réponses courtes 10 minutes

3. Défendre et répondre aux objections:

Ecoute et reformulation :
Ecoute I'objection, reformule en 1 phrase puis réponds. Cette méthode calme le débat et
montre que tu as compris la question avant d'apporter ta réponse.

Réponse structurée:
Répond en donnant un fait, une explication et une conséquence. Si tu ne sais pas, dis-le,
propose 1 document ou 1 essai et donne un délai pour revenir avec linformation.

Mini cas concret:

Contexte : en stage, tu dois justifier le choix d'un procédé de soudage. Etapes : mesurer
temps de soudure sur 2 piéces, comparer résistances, documenter photos. Résultat : 30%
moins de retouches avec le procédé choisi.

Exemple de cas pratique :

Livrable attendu : un rapport de 2 pages avec 4 photos, 3 mesures et une
recommandation chiffrée. Temps total de travail : environ 3 heures, prét a présenter en 10
minutes.

Questions rapides :

¢ As-tu bien identifié ton public avant de préparer ta prise de parole
e Peux-tu citer 3 preuves pour soutenir ton argument principal
e As-tu préparé au moins 2 réponses aux objections probables

Pour débattre efficacement, clarifie ton objectif et public, puis prépare une prise de
parole courte et chronométrée. Tu gagnes en crédibilité si tu adaptes ton langage
et si tu appuies chaque idée par des éléments vérifiables.

e Suis un plan en 5 minutes : intro, 3 arguments, conclusion, avec 2
répétitions chronométrées.

e Construis tes arguments avec des faits, de I'autorité et de I'expérience,
et apporte des preuves concrétes (photos, mesures, normes).

e Face aux objections, pratique la réponse en 3 temps : reformulation,
fait, explication et conséquence.



Prépare 3 cartes (intro, arguments, conclusion) et anticipe 2 objections. Si tu ne sais
pas répondre, dis-le, propose un document ou un essai, puis reviens avec un délai
clair.



Mathématiques, Sciences physiques et chimiques

Présentation de la matiére :

Dans le CAP Chaudronnerie (Réalisations Industrielles en Chaudronnerie), cette matiére
conduit & une évaluation notée sur 20 avec un coefficient de 2. En CCF: Tu passes 2
situations en derniére année, 45 min en mathématiques (12 points) et 45 min en
physique-chimie (8 points). En examen final: Ecrit 1 h 30, 2 parties de 45 min.

Tu travailles des calculs utiles & I'atelier: Proportions, conversions, lecture de plans et de
graphiques, puis énergie, électricité, pression, unités. J'ai vu un camarade gagner 2 points
juste en soignant les unités et I'ordre de grandeur.

e Calculer une longueur développée
e Convertir des unités et tolérances
¢ Interpréter une mesure et son incertitude

Conseil:

Mon avis perso, c'est une matiére qui se gagne au calme. Bloque 3 séances de 25 min
par semaine, et refais 2 exercices sans regarder la correction, puis compare et corrige
proprement.

Pour le CCF: Entraine-toi & expliquer & voix haute tes choix, surtout en physique-chimie
pendant la manip. Fais une mini fiche formules et unités, et relis-la 5 minutes avant
chaque entrainement.

Le piége classique, c’est d'oublier les unités et de foncer sur la calculatrice. Ecris toujours
la donnée, I'unité, la formule, puis vérifie si le résultat est plausible, ¢ca te sécurise et ¢a
rapporte des points.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Calculs et proportions Aller
1. Les bases des calculs utiles en chaudronnerie Aller
2. Applications pratiques et mini cas concret Aller
Chapitre 2: Mesures et conversions Aller
1. Unités et instruments de mesure Aller
2. Conversions et calculs pratiques Aller
3. Tolérances, arrondis et pratiques en atelier Aller
Chapitre 3 : Phénomeénes physiques simples Aller
1. Forces et pressions Aller

2. Chauffage et dilatation thermique Aller



3. Conduction thermique et effets sur lassemblage




Chapitre 1: Calculs et proportions

1. Les bases des calculs utiles en chaudronnerie:

Objectif et public :
Ce point te donne les notions indispensables pour mesurer, convertir et estimer
rapidement en atelier, afin d'éviter les erreurs colteuses lors des découpes ou soudures.

Unités et conversions :
Tu dois maitriser le métre, le millimeétre, le centimeétre et le kilogramme, et savoir convertir
des mm en m et des g en kg pour les calculs de masse et de volume.

Proportions et régles de trois :
La régle de trois permet d'adapter un plan & une échelle, calculer une proportion de
matiére ou déterminer une consommation selon un rapport donné en atelier.

Exemple de conversion basique:
Pour convertir 3 mm en métres, divise par 1000, donc 3 mm = 0,003 m. C'est la base pour
calculer le volume d'une téle de 2 m par 1 m et 3 mm d'épaisseur.

2. Applications pratiques et mini cas concret:

Calcul du poids des toles :
Formule simple, masse = volume x masse volumique. Volume = surface x épaisseur.
Utilise des meétres pour le volume et kg par metre cube pour la masse volumique.

Proportions pour coupe et tragage :
Quand tu réduis une piéce de 20 pour cent en longueur, multiplie la longueur par 0,8. Fais
la méme chose pour la largeur si la proportion concerne les deux dimensions.

Exemple de calcul de masse d'une téle:
Une tole acier 2 m x 1 m épaisseur 3 mm a un volume de 2 x 1 x 0,003 = 0,006 m3. Avec 7
850 kg/m3, la masse = 0,006 x 7 850 = 47,1 kg par tole.

Mini cas concret:

Contexte, tu dois préparer 10 plaques 2 m x 1 m épaisseur 3 mm pour une structure.
Etapes, mesurer, tracer, découper, vérifier épaisseur et peser. Résultat, 10 plaques pesant
471 kg au total.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
En groupant les 10 découpes sur la méme tdle, tu réduis les chutes et gagnes environ 15
minutes par plaque en réglage machine, ce qui fait 150 minutes gagnées au total.

Matériau Masse volumique (kg/m3) Usage fréquent




Acier doux 7 850 Toles, structures

Aluminium | 2700 Enveloppes, chdssis |égers

Acier inox 7 900 Pieces alimentaires, anti-corrosion

Interprétation métier :

Si la masse d'une piéce dépasse 50 kg, prévois de I'aide ou un palan pour la manutention.
Pour le transport, arrondis & l'unité supérieure et ajoute 10 pour cent de marge pour les
fixations.

Livrable attendu :
Pour le mini cas, fournis une fiche pieces listant 10 plaques, dimensions 2 m x 1m x 3 mm,
masse unitaire 47,1 kg, masse totale 471 kg, et plan de découpe en PDF.

. . Tolérance
Action Pourquoi .
recommandeée
Mesurer deux fois Evite les erreurs de coupe 1 mm
Vérifier I'épaisseur | Influence masse et comportement en + 0,1 mm
soudure
Calculer masse Prépare la manutention et le transport Arrondir au kg
totale
Lister les chutes Optimise la matiére et le colt Surface utile estimée

Erreurs fréquentes et astuces:

Ne pas convertir mm en m ou oublier la masse volumique est trés courant, vérifie toujours
les unités. En atelier, étiquette chaque plaque avec masse et référence pour éviter les
confusions.

Prends I'habitude de noter la masse unitaire sur ton croquis, cela t'évitera de recalculer et
simplifiera la préparation des manutentions et des bordereaux.

En chaudronnerie, tu dois sécuriser tes mesures avec des unités bien converties et
des proportions fiables pour éviter les erreurs de coupe ou de soudure.

e Convertis toujours mm en m (ex. 3mm = 0,003 m) avant un calcul de
volume.



e Pour une tdle : masse = volume x masse volumique, avec volume =
surface x épaisseur (acier doux 7 850 kg/m3).

e Pour réduire de 20 %, applique une régle de trois simple : longueur x 0,8
(et largeur si besoin).

e Pense manutention : au-deld de 50 kg, prévois aide ou palan, et ajoute
10 % pour le transport.

Mesure deux fois (+ 1 mm), vérifie I'épaisseur (+ 0, mm) et note la masse unitaire
sur ton croquis. Etiquette tes plaques, calcule la masse totale, et optimise les
découpes pour limiter les chutes et gagner du temps.



Chapitre 2: Mesures et conversions

1. Unités etinstruments de mesure:

Principales unités :

Tu dois connaitre les unités de longueur, d'aire, de volume et de masse utilisées en
chaudronnerie, et savoir passer facilement de I'une & lI'autre pour éviter les erreurs sur les
plans.

Instruments courants:
Apprends @ utiliser le métre ruban, le pied & coulisse, le micrometre, la régle et le niveau.
Chacun a une précision et un usage différents selon la piéce & contrdler.

Précision et résolution:

Le pied & coulisse numérique donne souvent 0,01 mm de résolution, le micrométre 0,01
mm pour usage standard. Choisis l'outil adapté selon la tolérance demandée sur le
dessin.

Exemple d'utilisation d'un pied a coulisse :
Tu mesures I'épaisseur d'une tdle et notes 4,98 mm, vérifie zéro, nettoie les mors, prends la
mesure au milieu de la plaque et note l'unité correctement sur la fiche.

Unité Symbole Equivalence
Métre m 1m =100 cm =1000 mm
Centimeéetre | cm lcm =10 mm
Millimeétre mm Tmm =1000 um
Kilogramme | kg Utilisé pour la masse, mesurer apres calcul de volume et
densité

2. Conversions et calculs pratiques:

Conversions de base :
La conversion la plus utilisée reste m, cm et mm. Pour passer de mm & m, divise par 1 000.
Pour passer de m & mm, multiplie par 1000, note toujours l'unité dans tes calculs.

Formules utiles:

Surface rectangle = longueur x largeur. Volume plaque = surface x épaisseur. Masse =
volume x masse volumique. Ecris les unités & chaque étape pour éviter une erreur de x1
000.

Interpréter un résultat :



Si tu trouves 78,5 kg pour une plaque, vérifie que I'épaisseur était en métres et la masse
volumique en kg/ma3. Une mauvaise unité multiplie le résultat par 1000 et fausse tout.

Exemple calcul de masse d'une plaque:
Plaoque2mx1m x5 mm. Epoisseur =5 mm = 0,005 m. Volume =2 x 1x 0,005 = 0,0l m3.
Masse volumique acier = 7 850 kg/m3. Masse = 0,01 x 7 850 = 78,5 kg.

Tableau de valeurs comparatives :
Ce tableau taide & comparer rapidement tailles et masses courantes en chaudronnerie,
utile pour devis rapides et préparation d'atelier.

Elément Dimensions Masse approximative
Plaque acier |2mx1m x5 mm 78,5 kg
Plaque acier [ITmx1mx 3 mm = 23,6 kg
Tube rond @ 60 mm, épaisseur 2 mm, longueur 1 m = 3,0 kg

3. Tolérances, arrondis et pratiques en atelier:

Lire les tolérances :
Sur un plan, une cote indiquée 50 * 0,5 mm signifie que la piéce doit étre entre 49,5 mm
et 50,5 mm. Respecter ces marges évite les retouches et relances de production.

Arrondis et précision:
Régle simple, arrondis selon la précision de l'outil. Si le caliper donne 0,01 mm, n'‘écris pas 3
décimales inutiles. Note toujours la valeur la plus réaliste et tragable.

Astuces terrain:

Zero ta jauge avant mesure, nettoie la surface et prends plusieurs mesures & différents
points. En stage, jai vu une piéce rejetée pour 0,8 mm d'erreur, cause oubli de conversion
mm/m.

Exemple d'erreur fréquente:
Tu calcules le volume avec I'é€paisseur en mm sans convertir en m, le résultat en m3 sera
faussé par 1 000. Toujours convertir avant de multiplier pour le volume.

Mini cas concret : contrdle d'une plaque pour assemblage :

Contexte : atelier regoit une plaque 1,5 m x 0,8 m & 6 mm pour découpe. Etapes, 1 nettoyer
la plaque et vérifier plan, 2 mesurer épaisseur en 5 points, 3 calculer masse et noter
tolérance.

Etapes et résultat chiffré :



Mesures : 6,02. 5,99. 6,00. 6,01. 6,00 mm, moyenne 6,00 mm. Volume =1,5 x 0,8 x 0,006 =
0,0072 m3. Masse = 0,0072 x 7 850 = 56,5 kg. Livrable attendu, fiche de contrdle signée et
masse indiquée.

Check-list opérationnelle :

o Vérifier 'échelle et les unités sur le plan

e Zero et calibrer linstrument avant mesurage

e Prendre au moins 3 mesures et noter la moyenne

e Convertir toutes les dimensions dans la méme unité avant calcul
e Ajouter la fiche de contréle datée et signée au colis

Range tes outils dans l'ordre sur la tote box, ¢a te fait gagner 5 & 10 minutes par journée et
évite d'utiliser un instrument inadapté par précipitation.

Tu dois maitriser les unités (Iongueur, surface, volume, masse) et les conversions
pour éviter les erreurs x1 000. Choisis I'instrument selon la tolérance : métre, régle,
niveau, pied a coulisse numérique ou micromeétre, et pense d la précision et
résolution.

e Convertis toutes les cotes dans la méme unité avant un calcul, surtout
mm vers m pour les volumes.

e Applique les formules clés : surface L x |, volume = surface x épaisseur,
masse = volume x masse volumique.

o Lis et respecte les tolérances sur plan (ex. 50 + 0,5 mm) et arrondis
selon l'outil.

e En atelier : zéro, nettoyage, plusieurs mesures et moyenne, puis fiche de
contrdle signée.

Une mesure fiable se prépare et se trace. Si tu notes toujours l'unité et vérifies tes
conversions, tes résultats deviennent cohérents et tes piéces passent au montage
sans retouche.



Chapitre 3: Phénomeénes physiques simples
1. Forces et pressions:

Comprendre force et pression:

La force est une poussée ou une traction mesurée en newton, la pression est la force
rapportée a une surface et s'exprime en pascal. Ces notions expliquent pourquoi une
pointe perce plus facilement qu'une plaque large.

Formules utiles et unités:
Retiens les formules pratiques, pression = F [ A et contrainte o = F [ A. L'unité est le pascal,
soit N par m2. Pense a convertir les mm2 en m2 avant de calculer.

Exemple d'application de la pression :
Prends un rivet soumis & 2 000 N sur 50 mm2, convertis 50 mm2 en 50 x 10A-6 M2, la
pression = 2 000 / 50e-6 = 40 MPa, compare & la résistance de l'acier.

2. Chauffage et dilatation thermique:

Principe de la dilatation:

En chauffant, la majorité des métaux se dilate. L'allongement dépend de la température,
de la longueur initiale et du coefficient de dilatation du matériau, ce qui impacte les
assemblages soudés et le calage des pieces.

Formule et calcul:
La formule linéaire utile est AL = a x LO x AT, ou a est en °CA-1, LO en métres et AT en degrés.
Utilise toujours a adapté au matériau pour prévoir les jeux et les cales.

Exemple d'expansion d'une tole :
Pour une téle acier LO = 2 m chauffée de 20 °C & 120 °C, a = 12 x 10A-6 [°C, AL = 12e-6 x 2 x
100 = 0,0024 m, soit 2,4 mm d'allongement.
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Mesurer la température de préchauffage a 120 °C avant soudage

En stage, j'ai vu une téle de 2 m gagner 2,4 mm en chauffant et ga a bouleversé
l'alignement final, souvenir utile pour toujours vérifier les jeux.

Matériau Coefficient de dilatation linéaire («) x10A-6 [°c
Acier courant 12
Aluminium 23
Cuivre 17
Inox 10
Laiton 19

3. Conduction thermique et effets sur 'assemblage :

Conduction et transfert de chaleur:

La conduction transporte I'énergie thermique dans la masse du métal, plus la section est
fine plus la température s'équilibre vite. En chaudronnerie, cela influence la zone affectée
par la soudure et la déformation.

Incidence sur la soudure et les piéces :

Une forte gradient thermique crée des contraintes internes et des déformations.
Préchauffage ou postchauffage réduisent ces gradients. Mesure la température avec un
thermocouple et note les températures pendant l'opération.



Mini cas concret:
Contexte : assembler deux plaques acier de 2 000 mm x 500 mm x 10 mm soudées bout &

bout en atelier.

Etapes:

e Mesurer jeu initial et planéité, cible Jeux £1,5 mm

e Préchauffer chaque joint & 150 °C avec chalumeau, contréler avec
thermocouple

e Souder en passes rapides pour limiter accumulation thermique, mesurer la
déformation aprés refroidissement

Résultat attendu et livrable :
Livrable : rapport de soudage avec le log de température (tous les 30 s), jeux mesurés
avant et aprés. Objectif chiffré, déformation maximale < 3 mm sur 2 000 mm, sinon

retouche.

Pour éviter d'échouer, consigne des relevés de température et fais des marquages de
référence avant soudage, c'est la meilleure preuve en cas de contréle qualité.

Etape

Action

Objectif chiffré

Préparation

Nettoyer et mesurer jeux

Jeu <15 mm

Préchauffage Monter & température cible 150 °C contrdlés
Soudage Contrdler vitesse et passes Déformation < 3 mm
Contréle Mesurer aprés refroidissement Reporter dans le livrable

Tu relies des phénomeénes simples a des choix d'atelier : forces, chaleur et
déformations. La pression est une force sur une surface (Pa = N/m2) : pense aux
conversions mm2 vers m2 avant d'appliquer pression=F [ A.

Dilatation : dilatation thermique linéaire avec AL = a x LO x AT, donc tu
prévois jeux, cales et impacts sur les soudures.
Conduction : une section fine s'équilibre vite, mais les gradients créent

contraintes et voilement.

Pour limiter la déformation, vise un préchauffage contrélé a150 °C et
note les températures (thermocouple) pour le rapport.



En assemblage soudé, mesure le jeu et la planéité avant, puis recontréle aprées
refroidissement. Si tu suis les objectifs (jeux serrés, température suivie, déformation
limitée), tu sécurises la qualité et tu évites les retouches.



Prévention-Santé-Environnement

Présentation de la matiére :

En CAP Chaudronnerie (Réalisations Industrielles en Chaudronnerie), la matiére PSE t'aide
a travailler en sécurité et & limiter ton impact sur I'environnement, en partant de situations
d'atelier. Tu vas parler risques en atelier, EP|, fumées, bruit, manutention, produits, et
gestion des déchets.

A 'examen, la PSE est évaluée avec un coefficient, et la note s'ajoute & celle de I'épreuve
professionnelle. En CCF, tu es évalué pendant 'année. En forme ponctuelle, c’est un
ponctuel écrit de 1h.

Je repense & un ami qui a gagné des points juste avec la bonne démarche: Identifier le
danger, évaluer le risque, proposer 2 mesures de prévention, puis expliquer pourquoi elles
sont réalistes.

Conseil :

Pour réussir, fais 20 minutes, 3 fois par semaine, avec des mini cas proches de la
chaudronnerie. Ta priorité: La méthode d’analyse et les mots précis, plutét que réciter un
cours.

Le jour J, réponds en phrases courtes, et justifie tes choix. Pense a:
o Décrire la situation et le danger
e Proposer 2 actions de prévention

e Relier prévention et environnement

Piége fréquent: Oublier de dire qui agit, toi, 'équipe, I'employeur, et ne pas finir par une
action concreéte et faisable.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Risques professionnels Aller
1. Identifier et comprendre les risques Aller
2. Prévenir, protéger et réagir en cas d'accident Aller
Chapitre 2: Gestes de prévention Aller
1. Gestes de manutention et posture Aller

2. Gestes pour te protéger et utiliser les équipements de protection individuelle .... Aller

3. Gestes en cas d'urgence et prévention quotidienne Aller
Chapitre 3 : Organisation du travail Aller
1. Planification et priorisation Aller

2. Répartition des tdches et communication Aller



3. Gestion du temps, hygiene et tracabilité

Chapitre 4 : Hygiéne et sécurité

1. Maintenance et contréle des équipements

2. Prévention des risques chimiques et thermiques

3. Organisation des secours, signalisation et tracabilité




Chapitre 1: Risques professionnels

1. Identifier et comprendre les risques:

Objectif :
Tu vas repérer les risques du métier, comprendre leurs conséquences et adopter les bons
réflexes pour limiter les accidents et préserver ta santé au quotidien en atelier.

Principaux risques en chaudronnerie :
En chaudronnerie, tu es exposé aux coupures, bralures, projections, chutes, écrasements
et troubles musculosquelettiques liés aux gestes répétitifs et au port de charges lourdes.

Qui fait quoi ?

Lemployeur réalise I'évaluation des risques et met en place des protections, le tuteur
organise la sécurité en stage, toi tu respectes les consignes et signales tout défaut ou
danger visible.

Exemple d'identification d'un risque :

Lors d'une opération de découpe plasma, on note projections et fumées, on ajoute un
écran, on ventile localement et on impose lunettes et masque adapté pour tous les
opérateurs.

Petit vécu : en stage j'ai eu une projection chaude & cause d'un écran mal positionng,
depuis je vérifie toujours les protections avant de commencer chaque poste.

2. Prévenir, protéger et réagir en cas d'accident:

Prévention collective:
La prévention collective vise & éliminer ou isoler le danger d la source, par des protections
fixes, une ventilation adaptée et une organisation de poste qui limite les expositions.

Equipements de protection individuelle :
Porte toujours gants, lunettes, chaussures de sécurité et masque quand c'est nécessaire,
vérifie I'état des EPI avant chaque prise de poste et remplace ce qui est abimé.

Réactions & un accident:

En cas d'accident, sécurise la zone, alerte le responsable, apporte les premiers secours si
tu es formé et lance la déclaration d'accident pour le suivi administratif et médical.

Note les gestes dangereux observés sur une fiche, partage-les en équipe pendant 10
minutes chaque semaine, en 2 semaines les pratiques s'améliorent souvent nettement.

Cas concret:



Contexte et étapes : série de soudure de 50 piéces dans un atelier peu ventilé, équipe de 3
personnes, on identifie les dangers, on installe ventilation locale et on distribue EPI.

Résultat et livrable : zéro accident en 1 mois, baisse des arréts de travail de 80%, livrable =

rapport de sécurité de 2 pages et fiche de suivi quotidienne signée.

D'aprés I'Assurance Maladie, environ 560 000 accidents du travail sont déclarés chaque
année en France, cela rappelle limportance de rester vigilant et d'appliquer les bonnes

pratiques.
. Danger . . o S
Risque . . Réflexe immédiat Obligation
principal
Coupures Lames et arétes | Eloigner la main et | Fournir et porter des
vives nettoyer la plaie gants adaptés
Bralures Soudure et Refroidir & I'eau Masques, écran facial

métal chaud

froide et alerter

et formation au poste

musculosquelettiques

et charges
lourdes

et arréter si
douleur

Projections Matiéres en S'éloigner et Ecrans, lunettes et
fusion ou protéger les yeux | ventilation locale
fragments

Chutes Sol glissant ou Sécuriser la zone Rangement
objets mal et rendre le sol systématique et
rangés praticable signalisation

Troubles Gestes répétitifs | Evaluer la charge | Ergonomie, outillage

adapté et formation

Check-list opérationnelle:

e Mettre les EPl avant d'entrer en zone de travail.

o Vérifier la ventilation et les écrans avant soudure.

e Contréler I'état des outils et signaler les anomalies.
e Ranger le poste et dégager les passages en fin de journée.

e Remplir la fiche diincident et informer le tuteur immédiatement.

En chaudronnerie, tu identifies les risques majeurs en atelier (coupures, bralures,
projections, chutes, écrasements, TMS) et leurs conséquences. L'employeur évalue
et protege, le tuteur organise, toi tu appliques les consignes et tu signales tout

danger.



e Privilégie la prévention collective prioritaire : é&crans, ventilation, poste
bien organisé.

e Porte des EPl en bon état : gants, lunettes, chaussures, masque si
besoin.

e Pour réagir en cas d'accident : sécurise, alerte, secours si formé, puis
déclaration.

Avant chaque poste, vérifie protections, ventilation et outils, puis range et dégage
les passages. Note les situations dangereuses et partage-les avec I'équipe pour
améliorer rapidement les pratiques.



Chapitre 2: Gestes de prévention

1. Gestes de manutention et posture:

Principes de base:

Adopte une position stable avant de soulever une charge, rapproche-la de toi, plie les
genoux et garde le dos droit. Ces gestes limitent la fatigue et les blessures musculaires
sur le long terme.

Application pratique:

Pour les matériaux lourds, travaille & deux ou utilise un chariot. Répartis la charge en
paquets de 20 kg maximum quand c'est possible pour réduire le risque et gagner en
sécurité et en efficacité.

Exemple d'organisation d'une levée :

Pour déplacer une piece de tdle de 60 kg, demande 1 aide et utilise un chariot.
Positionnez-vous face a la piece, saisissez aux bords, levez avec les jambes et avancez
lentement.

2. Gestes pour te protéger et utiliser les équipements de protection
individuelle :

Epi essentiels et usages:

Porte toujours les EPl adaptés au travail soudure, meulage ou manutention. Les EPI
réduisent les risques immédiats et évitent les |Iésions sur plusieurs années, surtout pour les
yeux et les mains.

Vérification et entretien:

Contrdle visuellement les EPI avant chaque utilisation. Remplace un gant déchiré ou un
casque fissuré. Note les vérifications dans le carnet d'atelier pour suivre les
remplacements sur 3 mois.

Exemple de checklist de contrdle quotidien:
Avant le démarrage, vérifie casque, lunettes, gants et chaussures de sécurité. Ce contrdle
prend 2 & 3 minutes mais évite beaucoup dincidents évitables.

Equipement Usage principal Fréquence de contrdle
Casque Protection contre chocs Chaque semaine
Lunettes de sécurité Protection projection Chaque utilisation
Gants anti-coupure Protection mains Avant chaque poste
Chaussures de sécurité Protection pieds Chaque mois




3. Gestes en cas d'urgence et prévention quotidienne :

Gestes d'urgence immeédiats :

En cas de coupure importante, applique une compression directe, éléve le membre et
alerte ton responsable. Si la situation semble grave, appelle les secours et reste auprées de
la victime en attendant.

Organisation du poste pour réduire les risques:

Range les outils aprés chaque tdche, maintiens les zones de circulation dégagées et
prévois des aires pour les matériaux. Un poste rangé réduit les chutes et les pertes de
temps lors des interventions.

Exemple de routine quotidienne:
Au début et d la fin du poste, consacre 10 minutes au rangement et aux contrdles. Cette
routine évite 1 accident sur 10 selon I'expérience de plusieurs stages en atelier.

Mini cas concret: réduction des TMS lors de I'assemblage :

Contexte : un atelier comptant 6 opérateurs a enregistré 5 signalements de douleurs
lombaires en 1 mois. Etapes : analyse des postures, formation de 2 heures sur la
manutention, adaptation des postes et mise a disposition de 2 diables. Résultat: en 3
mois, les signalements passent de 5 & 1 par mois. Livrable attendu : fiche de procédure d'
page et tableau de suivi mensuel des incidents.

Vérification opérationnelle Fréquence
Contrdle des EPI avant départ Chaque matin
Rangement des zones de travail Aprés chaque téche
Signalement des anomalies Immeédiat
Brief sécurité de 5 minutes Chaque matin

Garde un petit carnet pour noter les incidents et actions correctives. En 2 semaines, tu
verras des tendances et pourras proposer 1 amélioration pertinente au chef d'atelier.

Tu réduis les risques en combinant posture de manutention stable, EPI adaptés et
routines de poste. Garde la charge prés de toi, plie les genoux, dos droit, et
fractionne si possible & 20 kg.

e Pour lourd ou encombrant, travaille & deux ou avec un chariot pour
limiter les TMS.



e Porte les EPI selon I'activité et fais un contrdle visuel quotidien (gants,
lunettes, casque, choussures).

e Enurgence, fais une compression directe immeédiate, suréléve, alerte
le responsable, puis appelle les secours si besoin.

e Range aprées chaque téche et note incidents et actions dans un carnet
pour suivre et améliorer.

Une routine simple (contrdle le matin, rangement régulier, signalement immeédiat)
évite des accidents et fait gagner du temps. En observant tes gestes et ton poste, tu
peux proposer rapidement une amélioration concréte a I'atelier.



Chapitre 3 : Organisation du travail

1. Planification et priorisation:

Objectif et public :
Ce point t'aide & organiser ta journée d'atelier pour finir les pieces & temps, tout en
respectant la sécurité et la qualité requises en chaudronnerie industrielle.

Plan simple:

Commence par lister les opérations, estimer les durées et classer les tdches par priorité,
urgent d'abord, puis important. Cela évite les retards et les interventions dangereuses de
derniére minute.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Tu dois préparer 12 piéces en 2 jours, chaque pieéce demande 45 minutes de découpe et
30 minutes de montage. Planifie 6 pieéces par jour pour lisser la charge et éviter la
précipitation.

2. Répartition des taches et communication:

Clarifier les réles :

Répartis les t@ches selon les compétences, par exemple opérateur découpe, opérateur
assemblage, contrdleur qualité. Un responsable coordonne et vérifie la conformité finale
des piéces.

Mise en place des briefings :

Fais un brief de 5 & 10 minutes en début de poste pour rappeler consignes, objectifs
quotidiens et points de vigilance. Le débrief de 5 minutes identifie les améliorations pour
le lendemain.

Note les incidents mineurs sur un carnet commun, ¢a évite que le méme probléme ne soit
répété plusieurs fois. J'ai rarement vu un carnet vide aprés une premiére semaine de
stage.

Réle Responsabilité Temps estimé par piéce
Opérateur découpe Découpe et marquage 45 minutes
Opérateur assemblage Soudure et ajustement 30 minutes
Contrdle qualité Mesures et conformité 10 minutes

P

3. Gestion du temps, hygiéne et tragabilité :




Rythme et pauses:
Respecte des micro-pauses, par exemple 5 minutes toutes les 60 minutes et une pause
de 15 minutes toutes les 2 & 3 heures pour réduire la fatigue et les erreurs en atelier.

Tragabilité et rangement :

Etiquette les piéces, note les paramétres de soudage et range les outils aprés usage. Une
bonne tracgabilité évite de perdre 30 & 60 minutes & retrouver une référence ou un outil
manquant.

Exemple de gestion de poste :
Pour une série de 20 éléments, tu notes la date, I'opérateur, le numéro de Iot et le temps
passé. A la fin du lot, tu peux comparer les durées réelles avec les estimations initiales.

Mini cas concret :

Contexte :

Une entreprise doit livrer 15 supports tubulaires dans 3 jours pour une maintenance
industrielle. Tu es en équipe de 3, équipements disponibles : scie, poste d souder et
perceuse.

Etapes:

e Jour1:Découpe des 15 tubes, 45 minutes par piéce, total 11 heures 15 minutes.

e Jour 2:Pré-assemblage et percage, 30 minutes par piéce, total 7 heures 30
minutes.

e Jour 3: Soudure et contréle qualité, 40 minutes par piéce, total 10 heures.

Résultat et livrable attendu:
Livrable : 15 supports tubulaires étiquetés, fiches de tragabilité complétées et contrdle
qualité signé. Délai respecté en 3 jours, marge de 1 heure par jour pour imprévus.

Erreurs fréquentes et conseils :
Ne pas chronométrer les opérations, mal étiqueter les piéces ou oublier le briefing. Fixe
des repéres horaires et utilise une feuille de suivi pour éviter ces erreurs récurrentes.

Checklist opérationnelle Action
Avant démarrage Briefing 5 minutes, vérification EPI et outils
Tragabilité Etiqueter chaque piéce et noter paramétres
Pauses Micro-pauses 5 minutes toutes les 60 minutes
Fin de poste Rangement outils et mise & jour du carnet d'atelier

Pourquoi c’est utile ?



Organiser le travail réduit les accidents, améliore la qualité et te fait gagner du temps.
Selon I'INSEE, le respect d'horaires et d'organisation facilite I'équilibre travail vie
personnelle, surtout en industrie.

Utilise une feuille A3 placée au poste pour suivre 'état d'avancement, ¢a évite 10 & 20
minutes perdues par jour & expliquer ou en est le travail.

Pour tenir les délais en chaudronnerie sans sacrifier sécurité ni qualité, mise sur une
planification et priorisation simple et une organisation d’équipe claire.

o Liste les opérations, estime les durées, traite I'urgent puis I'important
pour éviter les retards et I'improvisation.

e Définis les roles (découpe, assemblage, contréle) et fais un briefing de
début puis un débrief court.

e Protége ton rythme avec des micro-pauses réguliéres et limite les
erreurs dues a la fatigue.

e Assure la tragabilité des piéces : étiquettes, parameétres notés,
rangement et carnet d'atelier.

Chronomeétre, suis 'avancement et garde une marge pour les imprévus. Avec une
feuille de suivi visible, tu réduis les pertes de temps, tu fiabilises le contréle qualité et
tu livres plus sereinement.



Chapitre 4: Hygiéne et sécurité

1. Maintenance et contrdle des équipements:

Inspection quotidienne:
Chaque matin, vérifie I'état des postes et des outils, repere pieces usées, fuites ou cables
abimés. Une ronde de 10 a 15 minutes suffit pour détecter lanomalie avant la production.

Vérification périodique et enregistrement :

Planifie contréles hebdomadaires et contrbles approfondis tous les 3 mois. Note les
vérifications dans un carnet ou un tableau, indique date, nom du contrdleur et action
corrective réalisée.

Qui fait quoi et indicateurs ?

Désigne un responsable d'atelier pour la maintenance préventive, un technicien pour
réparations majeures et un indicateur simple, par exemple taux dincidents mensuel
inférieur & 2%.

Exemple d'inspection quotidienne :
Tu vérifies I'aspiration, les colliers de serrage et la bonne fixation des écrans de protection
avant d'allumer la machine, et tu notes la présence ou I'absence d'anomalies.

2. Prévention des risques chimiques et thermiques:

Fiches de données de sécurité et stockage:

Regroupe les fiches de données de sécurité (FDS) accessibles au poste. Range produits
inflammables et corrosifs séparément, dans des bacs identifiés et ventilés, a distance
d'au moins 1 métre des sources de chaleur.
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Ventilation et contréle des émissions :

Utilise une ventilation locale pour le soudage et les décapages chimiques, vérifie le débit
au moins une fois par mois. Si tu mesures plus de 85 dB, prévois une protection auditive
adaptée.

Réactions immeédiates et premiers secours::

En cas d'éclaboussure chimique, rince 15 minutes @ l'eau claire, retire vétements
contaminés et appelle les secours si lirritation persiste. Indique toujours le produit
concerné au secouriste.

Exemple de stockage sir:
Tu ranges 20 litres d'acide dans un bac étanche, & I'écart des solvants, étiquettes visibles
et FDS collée sur le panneau, vérification hebdomadaire du niveau et des fuites.
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3. Organisation des secours, signalisation et tragabilité :

Plan de secours et réles :

Affiche un plan d'évacuation et désigne 2 référents secours par équipe. Vérifie le
fonctionnement des extincteurs tous les 6 mois, et organise un exercice d'évacuation tous
les 12 mois.

Signalisation, permis de feu et verrouillage :

Avant toute opération de soudage, demande un permis de feu signé, installe barriéres et
signalisation, coupe sources d'énergie si nécessaire et mets une plaque dinterdiction si la
zone reste dangereuse.

Suivi des incidents etindicateurs :

Enregistre tout incident, méme mineur, dans un registre daté. Suis indicateurs simples, par
exemple nombre d'incidents par mois et temps moyen de correction, afin daméliorer les
pratiques.

Astuce stage:
Note systématiquement la cause immédiate quand tu remontes un incident, cela évite de
refaire les mémes erreurs et facilite la correction en14a 2 jours.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Pour un poste de découpe plasma, jai mis en place une checklist quotidienne, réduit les
arréts machine de 20% et raccourci les réglages de 12 minutes en moyenne par cycle.
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Mini cas concret:

Contexte : soudage d'une cuve de 1,5 m3 sur 3 heures, équipe de 2 personnes, dans un
atelier fermé. Etapes : demande de permis de feu, ventilation locale installée, contrdle gaz
et mise en place d'un extincteur mobile.

Résultat : zéro incident, températures contrdlées et aucune fuite chimique. Livrable
attendu : permis de feu signé, fiche de contréle ventilation datée, rapport d'intervention de
2 pages avec photos.

Vérification Fréquence Responsable Action a contréler
Inspection visuelle des Quotidien Opérateur Présence et fixation
écrans et protections correcte
Contrdle extraction et Mensuel Responsable Débit et absence de
ventilation maintenance blocage
Vérification extincteurs Semestriel Responsable Pression et

sécurité étiquetage valide
Mise & jour du registre Aprés chaque | Chef d'équipe Description, cause,
incidents incident action corrective




Tu sécurises l'atelier en combinant inspection quotidienne rapide, prévention des
expositions et tragabilité des contréles.

¢ Chaque matin, fais une ronde 10 & 15 min: écrans, fixations, fuites,
cdbles, aspiration, puis note I'état.

¢ Planifie des contréles hebdo et trimestriels avec responsable désigné,
actions correctives et un indicateur (ex: incidents < 2% par mois).

e Pour les risques chimiques et thermiques: FDS accessibles, stockage
séparé des produits, ventilation locale vérifiée mensuellement, ringcage
15 min en cas d'éclaboussure.

Organise les secours avec un plan de secours affiché, 2 référents par équipe,
extincteurs vérifiés tous les 6 mois et exercice annuel. Pour le soudage, exige un
permis de feu, signale la zone et consigne I'énergie. Enregistre chaque incident et sa
cause pour corriger vite.



Langue vivante A (Anglais)

Présentation de la matiére :

Dans le CAP Chaudronnerie (Réalisations Industrielles en Chaudronnerie), Langue
vivante A (Anglais) méne a une épreuve facultative avec un coefficient de 1. Elle se
passe en oral ponctuel, avec 20 minutes de préparation puis 20 minutes d'entretien, il n'y
a pas de CCF prévu pour cette épreuve.

Tu es évalué sur des compétences proches du niveau A2, surtout parler, interagir, et
comprendre un document écrit simple, souvent lié & des situations concrétes de vie et de
travail. Les points au-dessus de 10 peuvent améliorer ta moyenne, donc c’est un vrai
bonus si tu joues le jeu.

J'ai vu I'un de mes amis gagner presque 1 point sur sa moyenne juste en préparant 15
phrases solides sur ses téches en atelier et la sécurité, ga m'a marqué.

Conseil :
Organise-toi simple: 10 minutes, 3 fois par semaine, et tu progresses vite. Pour t'entrainer,
fais:

e Apprendre 20 mots techniques par semaine
o Répéter 1 présentation de 60 secondes sur un travail réalisé
o Lire1fiche produit et relever 5 infos clés

Le piege classique, c’est de vouloir parler vite et de s'embrouiller. Parle lentement, avec
des phrases courtes, et prépare 5 réponses prétes sur ton stage, tes outils, les consignes,
et les risques, tu seras beaucoup plus serein le jour J.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Comprendre des consignes Aller
1. Lire et repérer les informations essentielles Aller
2. Répondre d une consigne & l'oral ou & I'écrit Aller
Chapitre 2: Vocabulaire professionnel Aller
1. Les mots essentiels en atelier Aller
2. Outils, matériaux et verbes fréquents Aller
3. Communication sur le chantier et sécurité Aller
Chapitre 3 : S'exprimer simplement Aller
1. Parler court et clair Aller

2. Demander clarification et répéter Aller



3. Donner une consigne simple et précise




1. Lire et repérer les informations essentielles:

Objectif et public :

Le but est de savoir ce que I'on te demande, quand le faire et avec quels outils. Ce savoir
évite les erreurs colteuses et te fait gagner en autonomie en atelier dés la premiere

semaine.

Signaux et mots-clés:

Repére les verbes d'action comme cut, weld, measure, check, assemble. Ces mots
indiquent l'opération attendue et la priorité. Note-les dés la lecture pour ne rien oublier en

pratique.

Méthode rapide:

Lis la consigne une premiére fois pour avoir lidée générale, puis surligne les chiffres, les
matériaux et la tolérance. Relis une troisieme fois pour vérifier les étapes et préparer ton

outillage.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

"Cut the plate to 300 mm" (Coupe la plague a 300 mm). Cette phrase indique longueur,

action et piece, utile pour préparer la scie et les cales avant de démarrer.

Expression en anglais

Traduction en frangais

Cut to length

Couper a la longueur

Weld along the seam

Souder le long du joint

Measure with caliper

Mesurer au pied & coulisse

Check tolerances

Vérifier les tolérances

Remove burrs

Enlever les bavures

Assemble parts

Assembler les piéces

Follow drawing

Suivre le plan

Mark and punch

Marquer et percer

Finish surface

Finition de surface

Report any issue

Signaler tout probléme

Note les chiffres et la matiére sur un coin du plan, prends une photo si nécessaire. En
stage, jai gagné 10 minutes par piece ainsi, surtout sur des séries de 6 & 12 pieces.




2. Répondre d une consigne a l'oral ou a I'écrit :

Plan simple:

Pour répondre, commence par répéter l'objectif, puis décris les étapes principales et
termine par confirmer le délais et le livrable. Cette structure rassure le chef d'atelier et
évite les incompréhensions.

e Répéter lobjectif
e Donner 2 a 3 étapes clés
e Confirmer délai et résultat attendu

Exemple de dialogue atelier:

"Can you cut these two brackets to 300 mm each?" (Peux-tu couper ces deux équerres &
300 mm chacune ?) "Yes, Il cut them and deburr, ready in 30 minutes.” (oui, je les coupe
et les ébavure, prétes dans 30 minutes.)

Exemple d'étude de cas:

Contexte : réception d'un plan pour 2 supports en acier S235, longueur 300 mm, épaisseur
4 mm, tolérance £1 mm. Etdpes : mesurer, couper, ébavurer, percer 2 trous 8 mm. Résultat
: 2 piéces conformes en 4 heures. Livrable attendu : 2 piéces finies et un contréle
dimensionnel photographié avec mesures.

Erreurs fréquentes:

Fais attention aux traductions littérales qui changent le sens. Exemple courant : "Do the
weld" peut sembler clair mais sans précision cela mene & un cordon trop long ou mal
positionné, donc demande toujours la longueur et 'emplacement.

Exemples d'erreurs en anglais :

e "Weld the parts" (Mauvaise précision, on ne sait pas ol ni combien) —
Correcte en frangais, demander "Souder sur le joint de 50 mm" pour préciser.

e "Make the plate” (Trop vague) — Dire plutét "Cut the plate to 300 mm and
deburr" (Couper la plaque & 300 mm et ébavurer).

Controle Action rapide
Vérifier mesures Mesurer 2 fois au pied & coulisse
Vérifier matiere Comparer marquage avec plan
Préparer outillage Sélectionner lame et gabarits
Contrdle final Photo du contréle avec mesures
Signaler probléme Informer le tuteur immédiatement




Exemple d'erreur fréquente:
Wrong: "Drill two holes” (Sans préciser diamétre ni position). Correcte: "Drill two holes 8 mm
at 50 mm from edge” (Percer deux trous de 8 mm & 50 mm du bord).

Quand tu ne comprends pas une consigne, répéte-la en anglais ou en frangais pour
confirmer. Cela prend 10 & 30 secondes et évite souvent une piéce gachée.

Pour éviter les erreurs en atelier, lis la consigne pour comprendre le but, puis repére
les verbes d'action clés (cut, weld, measure, check) et surligne chiffres et
tolérances. Relis une derniére fois pour préparer I'outillage et la matiére.

¢ Note dimensions, matériau et tolérance sur le plan, et prends une
photo si besoin

e Réponds avec obijectif puis étapes, puis confirmer délai et livrable

 Evite 'anglais vague, précise lieu, longueur, diamétre et position

e Contrdle: mesurer deux fois, vérifier la matiére, photo du contrdle,
signaler tout probleme

Si une consigne est floue, reformule-la & voix haute et demande la précision
manguante (ou, combien, avec quoi). Tu gagnes du temps et tu évites une piéce
gdachée.



Chapitre 2: Vocabulaire professionnel

1. Les mots essentiels en atelier:

Objectif et public :

Ce point te donne les mots clés & connaitre pour travailler en chaudronnerie, comprendre
les consignes et parler simple avec ton tuteur pendant les lers jours de stage ou en cours
pratique.

Lexique de base:

Apprends environ 30 mots prioritaires pour commencer, répartis en 3 familles, outils,
piéces et actions. Ces mots te permettront d'identifier rapidement l'objet d'une téche et
d'éviter les erreurs basiques.

Utiliser les termes au quotidien:
Répéte les mots & voix haute, note-les sur une fiche de 10 & 15 mots par semaine et
associe chaque mot & un geste ou une photo pour mieux mémoriser en situation réelle.

Exemple d'utilisation:

“Welding” (soudage) et “grinder” (meuleuse) sont des mots que tu entendras souvent,
par exemple si l'ouvrier dit “Start welding” (commence le soudage) il faut s'éloigner si tu
n'es pas équipé.

2. Outils, matériaux et verbes fréquents :

Noms des piéces:

Connaitre le nom des piéces courantes t'évite des erreurs de livraison et facilite la lecture
des plans. Mets-toi un objectif simple, reconnaitre 10 piéces la premiére semaine, 20
ensuite.

Verbes et actions :

Les verbes comme cut, drill, bend, weld, polish sont essentiels pour suivre une consigne
orale. Concentre-toi sur 12 verbes utiles et applique-les sur des gestes en atelier pour
mieux les retenir.

Tableau bilingue vocabulaire :

Anglais Frangais
Welding Soudage
Grinder Meuleuse
Clamp Serre-joint
Sheet metal Téle




Bolt Boulon
Nut Ecrou
To cut Couper
To bend Plier

To drill Percer
To weld Souder
Hammer Marteau

Exemple d'usage:
Si I'on te demande “Grind the edge” (meuler le bord), prends la meuleuse, vérifie la
vitesse, et protége-toi avec des lunettes avant d'approcher la piece.

P

3. Communication sur le chantier et sécurité:

Saluer et se présenter:

A I'arrivée, dis ton prénom et ta mission en anglais simple. Une phrase type : “ am
apprentice Pierre, | will prepare the part” (Je suis I'apprenti Pierre, je vais préparer la
piéce), courte et claire.

Demander de I'aide et donner une information:
Utilise des phrases courtes pour demander de l'aide, par exemple “Can you help me with
the clamp?” (Peux-tu m'aider avec le serre-joint ?) et attends la confirmation avant d'agir.

Consignes et sécurité :
Connaitre les mots liés d la sécurité est vital. Repére 8 mots prioritaires comme helmet,
gloves, goggles et mémorise leurs traductions pour réagir vite en cas d'alerte.

Exemple de mini-dialogue :
“Can you pass the wrench?” (Peux-tu passer la clé ?) — “Here you go, be careful with the
bolt” (Tiens, fais attention au boulon).

Mini cas concret:

Contexte : contréle d'une plaque découpée avant assemblage, tdche du stagiaire pour
valider la conformité. Etapes : mesurer 3 cotes, vérifier plan, signaler défauts. Résultat : 1
plagque conforme ou nhon conforme.

Exemple de livrable :
Livrable attendu : fiche de contrdle signée, 3 mesures notées en mm, photo de la piece,

délai 30 minutes pour une série de 1 piéce. Ce sont des preuves utiles en situation réelle.

Check-list opérationnelle :



Etape Action rapide
Préparation Mettre EPI, vérifier outillage
Vérification Mesurer 3 cotes principales
Communication Informer le tuteur si anomalie
Documentation Remplir fiche et photo
Erreurs fréquentes:

Fais attention aux faux-amis et aux formulations directes. Voici quelques erreurs vues en
stage et la correction & adopter :

e “ldo welding” — mauvaise tournure, dit plutét “l weld” (Je soude).

e “Give me that tool” — trop direct, préfére “Can you pass me the tool?” (Peux-
tu me passer l'outil ?).

e “The bolt is tighten” — erreur grammaticale, dis “The bolt is tight” (Le boulon
est serré) ou “Tighten the bolt” (Serrer le boulon).

Associe chaque mot anglais & un geste ou & un objet visible dans l'atelier, répéte 10
minutes par jour pendant 15 jours et tu verras une nette amélioration en situation réelle.

Tu apprends le vocabulaire pro pour comprendre les consignes en chaudronnerie
et échanger simplement dés les premiers jours.

e Construis un lexique de base d’environ 30 mots (outils, pieces, actions)
et vise 10 piéces reconnues la Ire semaine, puis 20.

e Mémorise les verbes d'action essentiels (cut, drill, bend, weld, polish)
avec un geste, une photo et une fiche de 10 a 15 mots par semaine.

e Maitrise les mots de sécurité (helmet, gloves, goggles) et utilise des
phrases courtes efficaces pour demander confirmation avant d’agir.

En atelier, évite les tournures trop directes et les erreurs typiques (“I weld”, “Can you
pass me..”, “The bolt is tight”). Pour une téche de contrédle, suis une routine simple :

EPI, 3 mesures, alerte au tuteur, fiche + photo.



Chapitre 3: S'exprimer simplement

1. Parler court et clair:

Objectif et public :
Tu vas apprendre & dire I'essentiel en anglais sur le chantier, pour étre compris
rapidement par ton équipe et éviter les erreurs colteuses en production.

Formules courtes utiles:
Privilégie des phrases courtes au présent, verbes d'action simples et chiffres. Ici des
phrases prétes a l'emploi que tu peux répéter dans l'atelier.

e Hold the piece. (Tiens la piéce.)

e Measure 120 millimeters. (Mesure cent vingt millimétres.)
e Weld along this seam. (Soude le long de cette jointure.)
e Stop, check the setup. (Arréte, vérifie l'installation.)

Exemple d'optimisation d'une prise de parole :
Tu dis "Measure 50 mm" plutét que "Could you please take a measurement of fifty
millimeters for me", tu gagnes environ 3 & 5 secondes et la phrase reste claire.

2. Demander clarification et répéter:

Phrases pour demander précision:
Apprends quelques questions courtes pour clarifier une consigne, surtout quand il y a du
bruit ou des impératifs sécurité.

e Can you repeat? (Peux-tu répéter ?)

e How many millimeters? (Combien de millimétres ?)

e Show me again. (Montre-moi encore.)

e Do you mean left or right? (Tu veux dire gauche ou droite ?)

Exemple de dialogue chantier :
Worker: "Cut 30 mm." (Ouvrier : "Coupe 30 mm.")
Supervisor: "Do you mean from the edge?" (Chef : "Tu veux dire depuis le bord ?")

Erreurs fréquentes:
Voici des erreurs que jai vues souvent, et la version correcte en frangais pour t'aider
comprendre la nuance.

e Wrong: "You cut it wrong." - Correct: "Tu as coupé au mauvais endroit.” (Cette
formulation directe peut blesser, préfére "Check the cut" en anglais simple.)

e Wrong: "Make it good.” - Correct: "Fais une finition propre.” (En anglais, prefer
"Finish clean” pour étre précis.)

e Wrong: "More heat." - Correct: "Augmente la chaleur de la torche de 10%."
(Donne un chiffre précis pour éviter lambiguité.)



e Wrong: "Be careful." - Correct: "Mets tes gants et reste 2 métres a I'écart.” (Dire
quoi faire est plus utile que juste dire prudence.)

3. Donner une consigne simple et précise :

Structurer une consigne:
Commence par l'action, ajoute la mesure ou durée, puis le résultat attendu. Par exemple,
dis "Drill 6 holes, 8 mm, 10 seconds each’ pour éviter toute ambiguité.

Mini cas concret :

Contexte : Préparer une bride pour assemblage, quantité 1, délais 30 minutes. Etapes :
mesurer, marquer, percer 4 trous 8 mm, ébavurer et contrdler. Résultat : bride conforme #I
mm.

Livrable attendu : fiche courte écrite ou vocale de 30 secondes indiquant les dimensions,
le nombre de trous et la conformité "OK’, suivie d'une photo du poste.

Astuce pratique :
Sur le stage, jai utilisé des phrases de 3 mots maximum pour les gestes rapides, ¢a évite
les répétitions et les incompréhensions quand la machine est bruyante.

Phrase en anglais Traduction frangaise
Hold the piece Tiens la piece
Measure 120 millimeters Mesure cent vingt millimétres
Weld along this seam Soude le long de cette jointure
Stop, check the setup Arréte, vérifie l'installation
Can you repeat Peux-tu répéter
Show me again Montre-moi encore
Check the weld Vérifie la soudure
Left or right Gauche ou droite
Finish clean Fais une finition propre

Voici une mini check-list opérationnelle & garder sur ton établi, fais-la en 1 minute avant
chaque tache pour éviter les erreurs courantes.

Elément Question a se poser

Mesure Quelle valeur en mm doit-on obtenir




Sécurité Gants, lunettes et 2 metres de distance respectés
Outils La bonne méche ou électrode est-elle montée
Controle As-tu noté tolérance et OK/KO sur la fiche

Exemple de rapport bref :
Partie A, 4 trous 8 mm, tolérance 1 mm, état soudure OK, photo prise & 14:05, signature
opérateur. (This is a short spoken or written report you can deliver in 30 seconds.)

Sur le chantier, tu gagnes en sécurité et en qualité en parlant court et clair : présent,
verbes d’action, chiffres. Utilise aussi des questions simples pour éviter les
malentendus.

Donne la consigne en 3 étapes : action + mesure/durée + résultat
attendu (action puis mesure).

Demande une précision : “Can you repeat?”, “How many millimeters?”,
“Left or right?” (clarifier avant d’agir).

Evite les phrases vagues ou agressives, remplace par une instruction
concréte et chiffrée (consigne simple et précise).

Avant chaque téche, fais ta mini check-list : mesure, sécurité, outil, contrdle OK/KO.
Termine par un rapport bref (dimensions, tolérance, état, photo) pour verrouiller la
conformité et limiter les erreurs.




Arts appliqués et cultures artistiques

Présentation de la matiére :

En CAP Chaudronnerie (Réalisations Industrielles en Chaudronnerie), Arts appliqués et
cultures t'aide & mieux regarder, comprendre une image, puis traduire une idée en
croquis clair, utile pour un projet, une finition ou une présentation. Un camarade a
vraiment pris confiance en dessin en atelier aprés 10 minutes par jour.

Pour ce CAP, il n'y a aucune épreuve dédiée & I'examen, donc coefficient officiel non
défini, durée non définie, et pas de CCF ou d’écrit final spécifique. Cette matiére peut
exister en option dans d’autres CAP, avec une évaluation possible en fin d’‘année selon le
statut.

Conseil :

Méme sans épreuve, joue le jeu pour progresser en pro. Garde un carnet de croquis A5 et
fais 3 croquis par semaine, 1 objet d’atelier, 1 détail de métal, 1idée de design, en 15
minutes chrono.

Pour étre a l'aise, entraine-toi d ces réflexes, sans chercher le dessin parfait :
e Observer les formes et volumes
e Poser 2 ou 3 valeurs d'ombre

e Annoter tes choix de matiere

Le pieége, c’est de croire que c’est juste artistique, pense plutét lisibilité, intention, et
efficacité, et relis toujours la consigne 2 fois avant de rendre ta feuille.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Couleurs et contrastes Aller
1. Les bases des couleurs et leurs effets Aller
2. Contrastes et application en chaudronnerie Aller
Chapitre 2: Lecture d'images Aller
1. Lire une image technique et ses codes Aller
2. Reconnaitre les indications utiles pour la chaudronnerie Aller
3. Mettre en pratique sur le terrain Aller
Chapitre 3 : Mise en page simple Aller
1. Principes de base de la mise en page Aller
2. Typographie et lisibilité Aller
3. Mise en page pour dossier technique Aller

Chapitre 4 : Culture artistique Aller




1. Définir la culture artistique
2. Démarche créative appliquée

3. Analyser et référencer ceuvres




Chapitre 1: Couleurs et contrastes

1. Les bases des couleurs et leurs effets:

Notions essentielles :

La roue chromatique repose sur 3 couleurs primaires et leurs mélanges. Tu dois connaitre
le contraste de teinte, de valeur et de saturation pour choisir une couleur adaptée & une
piéce métallique ou un panneau d'information.

Psychologie des couleurs :

Chaque couleur évoque quelque chose, par exemple le rouge attire I'attention et signale
un danger, le bleu rassure. En atelier, cela aide & prioriser la sécurité et la lisibilité des
marquages.

Couleurs et matériaux:

La finition du métal change la perception d'une couleur, un acier poli réfléchit beaucoup,
une peinture mate absorbe la lumiére. Teste toujours une teinte sur un échantillon avant
production série.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Sur un lot de 50 cuves, choisir une peinture claire a réduit la température en surface de 8
degrés, diminuant les reprises de peinture et économisant environ 10 heures de travail par
lot.

Couleur Effet Usage recommandé
Blanc Clarté et propreté Intérieur d'enceintes, repérage visuel
Bleu Sérénité et technique Eléments non critiques, signalétique
Rouge Alerte et action Arréts d'urgence, panneaux de danger

2. Contrastes et application en chaudronnerie:

Types de contraste :

Tu dois distinguer au moins 3 contrastes utiles, le contraste de valeur entre clair et foncg,
le contraste de teinte entre couleurs opposées, et le contraste de saturation pour attirer
l'ceil.

Applications pratiques :

Utilise le contraste pour améliorer la lisibilité des plaques et repéres, pour la sécurité des
bords tranchants et pour harmoniser des ensembles soudés visibles en clientéle ou sur
site industriel.

Mini cas concret:




Contexte : fabrication de 20 coffrets électriques peints pour un client industriel. Etapes :
choisir palette, appliquer sous-couche, 2 couches de finition, contrdle visuel et mesure de
couleur. Résultat : conformité visuelle a I'échantillon et zéro reprise.

Exemple d'optimisation d'un contrédle qualité :

Pour les 20 coffrets, un nuancier RAL a été validé, le contrdle avec un spectrophotometre a
réduit les écarts colorimétriques & moins de 1 unité, livrable : fiche de conformité par
coffret.

Checklist opérationnelle :
Voici une courte liste pour t'aider en atelier avant la peinture ou le marquage :

Etape Question a se poser

Préparation La surface est-elle propre et dégraissée

Choix de la teinte La teinte est-elle validée sur échantillon

Application Nombre de couches et temps de séchage respectés

Contréle Mesure colorimétrique ou comparaison nuancier effectuée

Exemple de livrable pour un minicas:

Le livrable attendu est une fiche de conformité par piéce, incluant le code RAL, la finition, le
numeéro de lot et la mesure colorimétrique, fournie en 1 exemplaire papier et 1 fichier
numeérique par commande.

Testes toujours la couleur sous la lumiére de l'atelier et & la lumiére naturelle, cela évite 2
a 3 retouches courantes et te fait gagner des heures en reprise.

Je me souviens qu'en stage javais choisi une teinte sans échantillon et j'ai da refaire 3
piéces, depuis je n‘accorde jamais moins de 30 minutes au test couleur.

En chaudronnerie, la couleur n'est pas décorative : elle sert la sécurité, la lisibilité et
la qualité. Maitrise roue chromatique de base et la psychologie des couleurs, puis
adapte selon le matériau (poli, mat) car la finition change la perception.

 Utilise les trois types de contraste : valeur (clair/foncé), teinte
(opposées) et saturation (attirer I'ceil).

» Valide toujours la teinte sur échantillon et sous deux éclairages (atelier
+ naturel).



e Industrialise : sous-couche, 2 couches, contréle visuel + nuancier RAL,
idéalement spectrophotomeétre.
e Documente avec une fiche de conformité (RAL finition, lot, mesure).

Un bon choix de couleur peut réduire les reprises et méme I'échauffement en
surface. Si tu sécurises le test et le contrdéle, tu obtiens une production conforme et
réguliére, avec zéro retouche.



Chapitre 2: Lecture d'images

1. Lire une image technique et ses codes:

Objectif et utilité :

Lire une image te permet de comprendre comment fabriquer une piéce, de repérer les
cotes essentielles et d'anticiper les opérations de découpe, pliage et assemblage sur
latelier.

Principales conventions :

¢ Projection orthogonale pour vues frontale, profil et plan
e Lignes pleines pour contours visibles, lignes pointillées pour éléments cachés
e Trait daxe pour symétrie et centres

Etapes pour analyser une image :
Commence d'abord par identifier '€chelle et I'orientation, lis la Iégende, vérifie les cotes
principales et repére les tolérances indiquées avant toute interprétation pratique.

Exemple d'interprétation d'image:
Sur un plan & I'échelle 1:2, une cote 600 indique une longueur réelle de 1200 mm, note cette
regle pour éviter une erreur de doublement lors de la découpe.

2. Reconnaitre les indications utiles pour la chaudronnerie :

Symboles de soudure et assemblage :
Apprends d lire les symboles de soudure courants, ils précisent type, taille, et application
de la soudure, c'est crucial pour préparer poste et électrode adaptées.

Finitions et textures :
Les hachures et textures indiquent traitements de surface, finition mécanique ou peinture,
elles orientent le choix des outils débavurage et des méthodes de préparation.



%A Représentation visuelle

Tragage des piéces avec un gabarit pour éviter les erreurs de découpe

Echelles et cotes::
Vérifie toujours I'échelle générale et locale, interprete les cotes en mm, et respecte les
tolérances souvent autour de 0,5 mm pour des usinages légers sur tdle fine.

Symbole Signification Application typique
Triangle plein Soudure Assemblage d'équerres et supports
d'angle
Ligne avec point Soudure filet Renforcement de jonctions ou liaisons
courantes
Hachures Coupe section | Comprendre I'épaisseur interne et la structure
diagonales

3. Mettre en pratique sur le terrain:

Mini cas concret:
Contexte : fabriquer un support en téle 2 mm pour un bac. Etapes : découpe 420 mm, pli
90° & 30 mm, pergage @6 mm x 4, soudure filet. Résultat : 2 piéces conformes en 1,5 heure.

Livrable attendu:
Une fiche de contrdle avec cotes mesurées, tolérances +0,5 mm, preuve photographique
et 2 pieces prétes, ceci sert de dossier qualité pour validation en atelier.



Checklist opérationnelle :

Voici les étapes rapides a suivre avant d'intervenir sur une image technique, utiles en
atelier pour éviter les erreurs fréquentes.

Contrdle A faire
Vérifier I'échelle Calculer les dimensions réelles en mm
Lire la Iégende Identifier symboles et finitions
Repérer tolérances Adapter outils et parameétres
Valider orientation Marquer repéres sur la téle
Contréle final Mesurer et noter sur la fiche qualité
Astuce de stage:

Avant toute découpe, trace un gabarit papier a I'échelle réelle, cela réduit les erreurs et
téconomise en matiere, souvent 10 & 20 % moins de retouches.
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Exemple d'identification d'un défaut:

Sur une photo d'atelier, si tu vois une porosité locale d'environ 3 mm prés d'une soudure,
note la position, mesure et propose retouche par meulage et reprise si nécessaire.

Erreur fréquente Comment I'éviter

Confusion d'échelle Toujours recalculer les cotes et vérifier la légende




Ignorer les tolérances

Noter et respecter £0,5 mm quand indiqué

Mauvaise orientation

Tracer repéres de face et dos avant assemblage

Je me souviens d'une piéce ratée a cause d'une cote multipliée par deux, depuis je vérifie
toujours I'échelle deux fois avant d'attaquer la téle.

Lire une image technique t'aide a fabriquer juste : tu repéres cotes, opérations
(découpe, pliage, assemblage) et risques d’erreur. Maitrise les conventions de
lignes, la projection orthogonale, et commence toujours par lire I'échelle d’abord
(ex:1:2, 600 devient 1200 mm).

o Vérifie orientation, Iégende, cotes et tolérances (souvent £0,5 mm)

avant d'agir.

 Identifie les symboles de soudure et les hachures/textures pour choisir
poste, électrode et finition.

e Sur le terrain, trace un gabarit papier & I'échelle réelle et remplis une
fiche de contrdle (mesures, photos).

En atelier, tes erreurs viennent souvent d'une confusion d’échelle, d’'une tolérance
oubliée ou d'une mauvaise orientation. En appliquant une checklist simple et un
contrdle final, tu sécurises la qualité et tu évites les reprises.




Chapitre 3 : Mise en page simple
1. Principes de base de la mise en page:

Grille et alignement:

La grille te donne une structure claire, elle facilite le placement des titres, images et
Iégendes. Utilise 2 a 4 colonnes selon ton format, garde un alignement cohérent pour un
rendu professionnel.

Hiérarchie visuelle :
Donne plus de poids au titre, puis aux sous-titres, enfin au corps du texte. Un bon
contraste et une taille de police adaptée guident I'ceil du lecteur en moins de 2 secondes.

Marges et respiration:

Garde au moins 10 mm de marge sur A4 et 15 mm sur A3 pour limpression. Les espaces
vides évitent I'aspect surchargé, surtout quand tu ajoutes des cotes ou des photos
datelier.

Exemple d'organisation d'une affiche :
Pour un A3, place le titre en haut sur 1/6 de la hauteur, une image centrale sur 3/6, et la
légende technique sur 2/6 en bas. Simple et lisible.

2. Typographie et lisibilité:

Choix de police:
Limite-toi & 2 polices maximum, une pour les titres et une pour le corps. Privilégie des
polices sans empattement pour les plans et les Iégendes, elles restent lisibles & distance.

Taille etinterlignage :
Pour un A3 imprimé, le corps doit étre entre 10 et 12 pts, les titres entre 18 et 24 pts. Laisse
un interlignage de 1,2 & 1,4 pour une lecture confortable.

Contraste et lisibilité :
Veille au contraste texte-fond, évite les fonds texturés derriére des textes techniques. Si tu
utilises des photos, superpose une bande semi-opaque pour que la Iégende reste lisible.

Sur ordi, teste limpression en noir et blanc, cela évite les mauvaises surprises si l'atelier
n'imprime qu'en N&B.

Elément Recommandation

Format A3 (420 x 297 mm) pour dossiers, A4 pour fiches rapides

Marges 10 mm minimum sur A4, 15 mm sur A3




Polices 2 polices max, corps 10-12 pts, titre 18-24 pts

Images 300 dpi, pas plus de 3 photos principales

3. Mise en page pour dossier technique:

Structurer un a3 pour atelier:

Commence par un titre clair, ajoute un cartouche avec nom, date et échelle, puis dispose
la vue d'ensemble, les coupes et une zone Iégende. Reste synthétique, une page = un
objet.

Photos et vues techniques:
Prends 2 & 3 photos: une vue générale, une vue d'ensemble soudure, une vue détail cote.
Ajoute toujours une fleche et un petit texte expliquant I'angle ou la procédure.

Livrable et export :
Remets un PDF A3 300 dpi, un fichier source modifiable, et 1 version N&B. Indique
clairement la liste des piéces et le temps d'assemblage estimé si possible.

Exemple d'une fiche piéce a3:

Contexte : piece caisse soudée pour client scolaire, 1 exemplaire & produire en stage.
Etapes : 1) photos de la piéce en 10 minutes, 2) dessin de 2 vues, 3) légende et cotation en
40 minutes. Résultat : fiche A3 préte en 1 heure, livrable PDF 1 page & 300 dpi.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Réduire le temps de mise en plan de 30 minutes & 15 minutes en utilisant un gabarit A3
standardisé pour chaque type de piéce, gain notable en atelier.

Mini cas concret:

Contexte : stage de 2 semaines sur fabrication d'un bac 600 x 400 x 200 mm, 1 unité &
livrer. Etapes : prise de cote 15 minutes, photo 5 minutes, mise en page A3 45 minutes,
impression et vérif 10 minutes. Résultat : fiche compléte en 1 heure 15, livrable PDF A3 300
dpi et fichier modifiable. Livrable attendu : 1 PDF A3, 3 photos Iégendées, liste matieres
avec quantités en chiffres.

Checklist opérationnelle Statut
Vérifier marges et grille A cocher avant impression
Contrdler résolution des photos (300 dpi) Contrdle visuel et métadonnées
Limiter polices & 2 Respecter la hiérarchie
Exporter PDF A3 300 dpi Nommer fichier clairement
Ajouter cartouche avec date et échelle Obligatoire pour l'atelier




Exemple d'erreur fréquente:
Mettre trop d'informations sur une seule page rend la lecture impossible, souvent la cause

derreurs en fabrication, donc fais simple et relis & voix haute avant dimprimer.

Ta mise en page doit rester claire, réguliére et lisible en un coup d'ceil.

e Pose une grille et alignement (2 & 4 colonnes) et garde 10 mm (A4) ou

15 mm (A3) de marges.

e Crée une hiérarchie visuelle: titres plus gros, contraste texte-fond, et
de l'espace vide pour respirer.

e Typo: 2 polices maximum:; corps 10-12 pts, titres 18-24 pts, interlignage
1,2 & 1,4; évite les fonds chargés.

En dossier technique, fais 1 page par piéce avec cartouche (nom, date, échelle), 2 &
3 photos fléchées, puis exporte un PDF A3 300 dpi et une version N&B. Relis avant
impression pour éviter les erreurs d'atelier.



Chapitre 4 : Culture artistique

1. Définir la culture artistique :

Qu'est-ce que la culture artistique :

La culture artistique regroupe les oceuvres, styles, techniques et idées qui forment notre
sensibilité visuelle et tactile, elle taide & reconnaitre ce qui fonctionne esthétiquement et
techniquement.

Pourquoi c'est utile en chaudronnerie ?

Comprendre la culture artistique te permet de proposer des formes cohérentes, choisir
des textures et harmoniser couleurs et volumes sur une piéce fonctionnelle et bien finie
sur chantier.

Exemple d'inspiration:
Un motif Art déco simple sur une rambarde peut réduire limpression de masse, il suffit
d'un dessin répétitif de 4 a 6 éléments pour alléger visuellement la piece.

2. Démarche créative appliquée:

Recherche et moodboard :
Rassemble 8 & 12 images ou textures qui te parlent, note les formes, contrastes et
matiéres, puis synthétise en 1 page pour guider ton projet et gagner du temps en atelier.

Croquis et prototype :
Fais 3 croquis rapides, choisis 1 & développer en vue d'un gabarit. Un prototype en carton
ou téle de 1 métre permet de valider proportions et ergonomie avant usinage final.

Choix des matiéres et finitions:

Décide entre acier brut, inox ou tdle patinée selon usage et budget, estime colt et poids,
par exemple 2 m? d'acier 3 mm pésent environ 47 kg, prends cela en compte.

Sur demande client, propose toujours 2 options : une version économique et une version
esthétique avec finition grainée ou peinture cuite, cela facilite la décision commerciale.

3. Analyser et référencer ceuvres:
Comment analyser une ceuvre ?
Regarde d'abord la forme générale, puis détaille la composition, la lumiére, le rythme des

motifs et les matériaux, note 3 points forts et 2 limites pour t'en inspirer.

Références utiles pour la chaudronnerie :



Référe-toi & des ceuvres simples et adaptées aux volumes industriels, commme le travail de
structure ou les panneaux perforés, cela t'aide a traduire une esthétique en procédé de
fabrication.

Exemple d'étude d'ceuvre :
Tu analyses un panneau perforé de 1 m par 0,5 m, tu comptes les répétitions du motif, tu
adaptes le @ des perforations pour garder une rigidité suffisante.

CEuvre Auteur Ce qu'elle t'apprend
Panneau décoratif Anonyme Répétition et rythme pour alléger une
géomeétrique contemporain grande surface
Rambarde art déco Architecte local Proportions et symétrie appliquées

aux garde-corps

Ecorché métallique Sculpteur moderne | Texture et jeu d'ombres pour les
volumes complexes

Mini cas concret :
Contexte : Un client veut un panneau décoratif pour escalier, dimensions 1 m par 0,5 m,
résistance pour 120 N de contact ponctuel, délai 3 jours. Etapes :

e Recherchejour, 6 images repérées
e 1croquis retenu, gabarit en carton réalisé 2 heures

e Découpe tdle 3 mm, soudure TIG, meulage, peinture en 1 couche cuite

Résultat : Piece livrée en 3 jours, poids 12 kg, colt matiére 45 €, temps atelier 5 heures.
Livrable attendu : plan coté, photo avant livraison et piéce finie préte & poser.

Checklist opérationnelle :

Etape Question a se poser
Rechercher Quel style et quelles contraintes dimensionnelles ?
Croquis Le motif est-il répétable et réalisable en téle ?
Prototype Le gabarit confirme-t-il les proportions et lergonomie ?
Finition Quelle protection contre corrosion et usure choisir ?

Erreurs fréquentes et conseils :

Ne pas négliger I'échelle, un motif réussi & 10 cm peut ne pas fonctionner & 1 m, vérifie
toujours avec un gabarit ou une impression a I'échelle 1 pour éviter des reprises
colteuses.



Ressenti personnel:
Souvent jai vu des éléves sauter I'étape du prototype et perdre 1 2 jours en retouches, la

patience paye en chaudronnerie artistique.

La culture artistique t'aide a repérer ce qui marche visuellement et techniquement,
pour créer des piéces de chaudronnerie cohérentes (formes, textures, couleurs,
volumes). Avec une démarche créative appliquée, tu gagnes du temps et tu évites
les retouches.

e Fais une recherche et moodboard (8 a 12 images), puis synthétise en 1
page.

e Réalise 3 croquis, puis un prototype d I'échelle (carton ou téle) pour
valider proportions et ergonomie.

e Choisis matiere et finitions selon usage, budget, poids, et propose deux
options client (éco et esthétique).

Analyse aussi des ceuvres: forme, composition, rythme, matériaux, avec 3 points
forts et 2 limites. Ne néglige jamais I'échelle: un motif peut changer totalement entre
10 cm et 1 m, donc teste avant fabrication finale.



Communication professionnelle

Présentation de la matiére :

En CAP Chaudronnerie (Réalisations Industrielles en Chaudronnerie), la Communication
professionnelle t‘apprend & comprendre et produire des infos utiles & 'atelier: Lecture de
plans, repérage des cotes et tolérances, et utilisation des documents de fabrication
comme la gamme ou la fiche de suivi.

Cette matiére conduit surtout & I'épreuve « Analyse et exploitation des données
préparatoires a une fabrication chaudronnée », évaluée avec un coefficient de 4, en CCF
ou en examen final, sous forme d'épreuve pratique de 3 h 30, dont 30 minutes conseillées
pour la lecture du sujet.

J'ai vu I'un de mes amis perdre du temps sur une piéce juste parce qu’il avait mal recopié
une cote, ga calme et ¢a rappelle que la rigueur, c’est déja de la communication.

Conseil :

Prévois 20 minutes, 4 fois par semaine: Prends 1 plan simple, surligne les infos clés, puis
réécris le besoin en 5 lignes comme si tu le passais & un camarade. Piege classique:
Mélanger les unités ou oublier une tolérance.

En atelier ou en stage, entraine-toi & rendre compte vite et proprement:
¢ Rédige un mini compte rendu avec les écarts
e Compléte une fiche de suivi au fur et @ mesure

e Prépare un pitch de 2 minutes sur tes choix

Avec ¢q, tu gagnes en précision, et tu stresses beaucoup moins le jour J.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Documents de fabrication Aller
1. Identifier et lire les documents de fabrication Aller
2. Utiliser les documents pour fabriquer Aller
Chapitre 2: Lecture de plans Aller
1. Comprendre les vues et les projections Aller
2. Interpréter cotes, échelles et tolérances Aller
3. Repérer les indications de fabrication et de soudure Aller
Chapitre 3 : Repérage et cotation Aller
1. Repérage et origine Aller
2. Cotation pratique Aller

3. Transfert sur atelier et vérification Aller




Chapitre 4 : Modélisation 3D

1. Comprendre les bases de la modélisation 3d

2. Modéliser une piece simple

3. Exporter et communiquer les fichiers

Chapitre 5 : Rendre compte du travail

1. Préparer ta restitution

2. Rédiger le rapport de travail

3. Présenter oralement et échanger



Chapitre 1: Documents de fabrication

1. Identifier et lire les documents de fabrication:

Objectif :

Comprendre quels documents accompagnent une fabrication te permet d'éviter les
erreurs de coupe, de pliage et d'assemblage. Tu gagnes du temps et tu réduis le rebut,
surtout en atelier quand les délais sont serrés.

Principaux documents:

Tu dois reconnaitre le plan, la fiche de débit, la nomenclature, le cahier des charges et le
mode opératoire. Chacun indique des informations complémentaires nécessaires a la
production et au contrdle qualité.

Comment lire un plan?

Commence par le titre, Iéchelle, les vues et les cotes principales. Vérifie les tolérances et
les symboles de soudure avant toute découpe, puis reléve les repéres de pliage et
d'assemblage.

Exemple d'identification d'un plan:
Sur un plan, tu vois une cote 600x400 et un rayon R3, 'échelle 1:2, et la référence matiere.
Ces éléments te diront la taille réelle, 'épaisseur et les piéces a débiter.

Document Réle Ou le trouver
Plan Indique cotes, vues et tolérances Dossier client ou bureau
d'études
Fiche de débit | Liste des piéces & couper et quantités Atelier ou ERP
Nomenclature | Référence des composants et Dossier technique

sous-ensembles

Mode Décrit la séquence de fabrication Service qualité ou atelier
opératoire

2. Utiliser les documents pour fabriquer:

Plan simple:

Repeére I'échelle et calcule les dimensions réelles. Vérifie I'€paisseur indiquée et note les
cotes toléranciées. Prends les mesures deux fois avant toute découpe pour éviter le
gaspillage.

Contréle et tolérances:



Respecter les tolérances garantit lassemblage. Utilise un pied & coulisse, un réglet et un
gabarit. Si la tolérance est £0,5 mm, planifie une coupe précise et une vérification aprés

pliage.

Organisation et livrable :

Prépare une fiche de débit claire, indique le nombre de piéces, la matiére et I'épaisseur. Le
livrable attendu est la piéce conforme avec la fiche et un rapport de contréle signé par
lopérateur.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Pour 5 bacs 600x400%x200 mm en téle 2 mm, on découpe 5 feuilles en 3 heures, on plie &
20 minutes par piéce et on soude en 30 minutes par bac, livraison en 2 jours ouvreés.

Exemple concret - mini cas:

Contexte Carrossier demande 10 coffres 800500300 mm en téle 3 mm pour un
chantier. Etapes Découpe groupée, pliage, percage, assemblage et finition. Résultat
Livraison en 5 jours, zéro piéce rebutée. Livrable attendu Fiche de débit et plan modifié
avec 10 pieces listées.

Erreurs fréquentes et conseils :

Ne pas vérifier 'échelle sur un plan est une erreur fréquente qui colte du temps et du
matériau. Relis toujours les notes du bureau d'études et demande une confirmation si une
cote semble incohérente.

Photographie le plan et annote-le sur ton téléphone pour garder la référence en atelier,
ainsi les mesures restent accessibles et tu évites d'égarer le papier pendant la production.

Checklist opérationnelle Action
Vérifier Iéchelle Confirmer dimensions réelles avant découpe
Controdler I'épaisseur Comparer avec fiche de débit et matiére disponible
Noter les tolérances Appliquer mesures d'outillage adaptées
Préparer le dossier piece Fiche de débit, plan, mode opératoire et contréle
Signer le rapport Opérateur et contrdleur indiquent conformité

Maitriser les documents de fabrication t'aide d éviter les erreurs de coupe, pliage et
assemblage, et a limiter le rebut.



* Identifie plan, fiche de débit, nomenclature, cahier des charges et
mode opératoire : ils se complétent pour produire et contrdler.

e Surle plan, commence par titre, vues, cotes, matiére, puis vérifier
I"'échelle, tolérances et symboles avant de découper.

e Pour respecter les tolérances, mesure avec pied a coulisse, réglet,
gabarit, et contrdle apres pliage.

e Prépare un dossier piéce complet : fiche de débit claire, plan & jour,
mode opératoire, rapport de contrdle signé.

Prends les mesures deux fois et relis les notes du bureau d’'études si une cote parait
incohérente. En atelier, garde le plan accessible (photo annotée) pour rester fiable
et rapide.



Chapitre 2: Lecture de plans

1. Comprendre les vues et les projections:

Objectif et public :

Ce point t'aide & reconnaitre les vues principales d'un plan, pour savoir quelle face tu dois
fabriquer ou contréler. C'est indispensable pour éviter les erreurs d'assemblage et gagner
du temps en atelier.

Symboles de projection:

Sur chaque plan, cherche le symbole de projection. Il te dit si la vue est en projection
premiére ou troisieme, ce qui change 'emplacement des vues. Si tu ne le vois pas,
demande au responsable avant de lancer une découpe.

Lecture des coupes:

Une coupe montre lintérieur d'une piéce, elle indique souvent I'épaisseur, ldme ou les
nervures. Lis la fleche de coupe et le repére lié pour retrouver la ligne correspondante sur
la vue générale.

Exemple de lecture de vues:
Sur un plan d'ensemblage, la vue de face montre 'empreinte, la vue de dessus précise les
percages, et la vue en coupe indique I'épaisseur réelle a contrdler.

2. Interpréter cotes, échelles et tolérances:

Echelle et cotation :
Vérifie toujours I'échelle indiquée, par exemple 1], 1:2, 1:5 ou 1:10. Une cote de 100 sur un plan
1:2 correspond & 200 en réel, donc ajuste tes découpes ou tes gabarits en conséquence.

Tolérances utiles:

Les tolérances peuvent étre générales ou spécifiques, souvent +0,5 mm pour des piéces
aprés poingonnage, ou 0,1 mm pour alésages précis. Respecte-les pour éviter les
retouches ou refus qualité.

Résolution pratique:

Si une cote manque, utilise les cotes adjacentes et ajoute une note avant fabrication. En
stage, jai appris que 70 % des erreurs viennent d'une cote mal lue ou d'une mauvaise
échelle, alors prends ton temps.
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Echelle Interprétation pratique Exemple

11 Piece dessinée en taille réelle Cote 150 =150 réel
1:2 Demi taille sur le plan Cote 100 = 200 réel
1:5 Piéce réduite, multiplier par 5 Cote 80 = 400 réel

3. Repérer les indications de fabrication et de soudure :

Symboles de soudure :

Les symboles indiquent type, longueur et position de soudure. Par exemple un triangle sur
la ligne de référence signifie une soudure d'angle. Note aussi le diamétre du cordon
quand il est précisé.

Indications d'usinage et pliage :

Regarde les rayons de pliage, les abaques de développés et les cotes avant pli. Pour une
téle de 3 mm, prévois un rayon de pli minimal selon le matériau et la machine, souvent
entre 1,5 et 3 mm.

Vérifications sur piéce :

Avant soudure, contréle les cotes d'assemblage et les jeux. Mesure les pergages,
I'équerrage et I'épaisseur. Une vérification rapide évite une reprise qui peut prendre 30 a
90 minutes selon la piece.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:



Pour une petite série de 12 boitiers soudés, jai listé les cotes critiques, préparé les gabarits
de soudure, et réduit le temps d'assemblage de 25 % en standardisant les points de
soudure.

Elément Question a se poser Action recommandée

Projection | Quel symbole est utilisé ? Appliquer la bonne méthode
dinterprétation

Echelle Le dessin est & I'échelle 1.1 ou Multiplier ou diviser les cotes selon
réduit ? [échelle

Tolérance | Quelle précision est demandée ? | Prévoir contréle dimensionnel spécifique

Mini cas concret:
Contexte : On te demande de fabriquer 6 supports rectangulaires en tdle de 4 mm pour
un montage, avec 4 percages P10 et 2 brides soudées.

Etapes:
1 Prendre le plan, vérifier '€chelle 1:2, multiplier les cotes par 2. 2 Reporter les percages sur
la tole. 3 Découper, plier avec rayon 4 mm, puis souder les brides.

Résultat et livrable :

Livrable attendu : 6 supports conformes, chaque piéce pesant environ 3,2 kg, percages
@10 contrdlés au paquet et fiche de contrble signée. Temps estimé total pour la série : 6
heures.

Check-list opérationnelle :

o Vérifie 'échelle et le symbole de projection sur le plan.

e Confirme les tolérances critiques et note-les sur ta fiche.

e Prépare le développé pour pliage avec le bon rayon.

e Prépare gabarit de pergcage et points de soudure avant assemblage.
e Contrdle final : cotes, équerrage, et valeur des percages.

Avant de couper, mesure au moins 2 fois les cotes clés et demande & un collegue de
vérifier si possible, ca évite une erreur qui peut colter une piéce entiére.

Tu lis un plan pour fabriquer et contrdler sans te tromper : repére les vues, le
symbole de projection (Ire ou 3e), et la lecture des coupes pour comprendre
I'intérieur. Ensuite, sécurise tes dimensions avec échelle et cotation, puis respecte
les tolérances critiques pour éviter retouches et refus.



o Vérifie 'échelle avant toute découpe et ajuste les cotes (ex. 1:2 = cotes
x2).

* Identifie les cotes manquantes, note tes hypothéses et fais valider
avant fabrication.

 Lis les symboles de soudure, et prépare pliage (rayon) + gabarits de
percage/soudure.

e Contréle avant et aprés assemblage : jeux, équerrage, percages,
épaisseur.

En pratique, prends ton temps sur les cotes clés et fais relire si possible. Deux
mesures et une validation rapide te font gagner beaucoup d’heures de reprise en
atelier.



Chapitre 3 : Repérage et cotation

1. Repérage et origine:

Point de référence:

Choisis un origine stable pour chaque piéce, souvent un coin ou un axe, cela te sert de
zéro pour toutes les cotes. Marque l'origine clairement, avec un symbole ou une lettre
lisible a l'atelier.

Marquage sur matériaux:

Utilise pointeau, marqueur indélébile ou gabarit suivant I'épaisseur. Indique les cotes
principales, les numéros de piéce et l'orientation. Un bon marquage économise souvent 5
@10 minutes par piéce en série.

Exemple de repérage sur une téle:
Pour une téle 1000 x 500 mm, place l'origine au coin inférieur gauche, trace I'axe central &
500 mm et 250 mm, marque le numéro de plan et l'orientation de pli.

2. Cotation pratique:

Cote fonctionnelle et cote de fabrication:

Différencie la cote fonctionnelle, qui garantit lassemblage, de la cote de fabrication, plus
adaptée a l'usinage. Note toujours la cote fonctionnelle en premier et précise la tolérance
associée.

Chainage et repéres de tolérance:

Favorise le chainage vers le repére principal pour limiter 'laccumulation d'erreurs. Indique
tolérances £0,5 mm ou 1 mm selon la fonction. Précise le sens de mesure et les
références d'origine.

Exemple de cote pour une bride :
Branche de boulonnage : diamétre 120 mm, cercle de 6 trous @12 mm, tolérance position
+0,5 mm pour assurer I'alignement lors du montage.

Symbole Signification Usage courant
%] Diameétre Percage et axes
R Rayon Arrondis et congés
+ Tolérance Précision dimensionnelle

3. Transfert sur atelier et vérification:

Gabarits et repérage en série :



Pour une série de 10 piéces, fabrique un gabarit en téle ou contreplaqué. Le gabarit réduit
le temps de repérage par piéce de 50 & 80 pour cent et homogénéise la production.

Contrdle et erreurs fréquentes:
Contrdle toujours 2 & 3 cotes critiques sur la premiére piece, puis aprées 3 pieces produites.
Erreurs courantes, mauvais zéro, copié a l'envers, oubli de tolérance fonctionnelle.

Exemple d'atelier:
Sur un lot de 20 équerres, vérifie 'angle et I'entraxe des trous sur la premiére piéce, puis
toutes les 5 piéces. Cela évite des reprises pouvant colter 30 & 50 euros la piéce.
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Mini cas concret - fabrication d'un support simple :

Contexte : Support en téle 3 mm, longueur 200 mm, largeur 50 mm, 3 trous &8 positionnés
& 20 mm, 100 mm et 180 mm du bord. Etapes : tragage 10 minutes, pergage 8 minutes, pli 5
minutes. Résultat : 10 piéces en 2 heures 30, avec tolérance +0,5 mm. Livrable attendu :
plan cotation, gabarit de pergage et rapport de conformité listant 3 cotes contrélées.

Check-list opérationnelle :

Etape Question a se poser Acceptable
Origine Origine indiquée et lisible Oui
Tolérances | Tolérance fonctionnelle précisée +0,5 mm ou indiqué
Gabarit Gabarit réalisé pour la série Oui pour n25
Contrdle Contréles initiaux et périodiques programmés | Ire, puis chaque 5 piéces




Astuce terrain:
Garde un carnet de repérage ou tu notes 3 erreurs fréquentes et leur correction, cela évite
de répéter les mémes boulettes pendant les 3 premiers mois de stage.

Pour repérer et coter juste, fixe un point de référence stable (coin ou axe) et
marque-le clairement : tout part de ce zéro.

e Fais un marquage lisible en atelier (pointeau, marqueur, gabarit) :
cotes clés, numéro de piéce, orientation.

o Distingue cote fonctionnelle prioritaire et cote de fabrication, avec la
tolérance (ex. £0,5 mm).

e Chaine les cotes vers le repére principal et précise le sens de mesure
pour limiter 'accumulation d’erreurs.

e En série, utilise un gabarit et planifie le contrdle : Tre pieéce, puis
périodiquement (ex. toutes les 5).

Vérifie 2 & 3 cotes critiques dés le départ pour éviter les reprises colteuses. Note tes
erreurs tuniques et leur correction dans un carnet pour progresser vite.



Chapitre 4 : Modélisation 3D

1. Comprendre les bases de la modélisation 3d:

Objectif et utilité :

La modélisation 3D te permet de passer du plan papier & une piéce numérique,
d'anticiper les collisions et de préparer I'usinage ou la découpe laser avec plus de
précision.

Principes fondamentaux:

Travaille en unité millimeétre, choisis l'origine logique de la piéce, crée des esquisses 2D
avant d'extruder et conserve une hiérarchie de fonctionnalités claire pour faciliter les
modifications ultérieures.

Logiciels et formats:

Les logiciels courants sont SolidWorks, Inventor, Fusion 360, ou FreeCAD. Exporte en STEP
pour la production, en STL pour limpression 3D, et en DWG pour intégrer au dossier de
fabrication.

Elément Recommandation
Unité de travail Millimetre
Format pour atelier STEP ou IGES
Format pour impression STL

2. Modéliser une piéce simple:

Préparer le projet:
Lis le plan papier, note les cotes critiques, choisis I€paisseur du matériau et décide des
tolérances avant d'ouvrir ton logiciel, pour éviter des retours en arriére coldteux.

Etapes de modélisation :

Commence par une esquisse 2D, contraints-la bien, extrude ou révolutionne, ajoute
percages et congeés, puis regroupe les opérations par sous-ensembles si la piece est
assemblée.

Vérification et cotation :
Vérifie les cotes clés avec l'outil de mesure du logiciel, compare & la cote sur plan, et
géneére une mise en plan 2D si nécessaire pour la fabrication en atelier.

Exemple de cas concret:
Contexte : modéliser une bride circulaire de diamétre extérieur 120 mm, épaisseur 6 mm,
avec 4 trous @9 mm a 90 degrés. Etapes : esquisse du cercle, extrusion 6 mm, pergages



alignés, validation 1:1. Résultat : piece préte a la découpe laser. Livrable attendu : fichier
STEP unique et plan 2D en DWG, poids 0,05 kg estimé et délai de livraison numérique 1 jour.
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Erreurs fréquentes et astuces :

Evite d'utiliser des contraintes ambigUes dans I'esquisse, nomme tes fonctions, et
sauvegarde des versions toutes les 30 minutes quand tu travailles sur des piéces
complexes.

Astuce de stage:
En atelier, jai appris qu'exporter systématiquement en STEP évite 80% des probléemes
d'ouverture des fichiers sur les machines du fournisseur.

3. Exporter et communiquer les fichiers:

Formats et paramétres d'export :
Pour la production choisis STEP AP203 ou AP214, pour l'impression 3D choisis STL en 0, mm
de résolution, et n'oublie pas d'indiquer le matériau et I'é€paisseur dans le nom du fichier.

Régles pour transmettre :
Nomme les fichiers clairement, inclue la référence de la piéce, la version et la date, et joins
un petit fichier texte avec les consignes de fabrication et les tolérances spéciales.

Communication avec I'équipe :
Partage sur le réseau ou sur un drive d'entreprise, prévois un PDF de vérification et

demande toujours une confirmation de réception avant le début de la fabrication.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:



En standardisant les noms de fichiers et les formats, une équipe a réduit le temps de
préparation de 20% et le nombre d'erreurs d'ouverture de fichiers de 30% lors des
commandes externes.

Checklist opérationnelle :

Tache Vérification
Nommer le fichier Référence_Version_Date
Exporter en format STEP pour atelier, STL pour impression
Joindre plan 2D DWG ou PDF annoté
Inclure consignes Matériau, épaisseur, tolérance
Confirmer réception Message de validation regu

La modeélisation 3D précise te fait passer du plan & une piece numérique, pour
anticiper collisions et préparer usinage ou découpe laser. Travaille en mm, choisis
une origine logique et garde une arborescence claire.

e Avant de commencer : lis le plan, repére les cotes critiques, fixe
matériau, épaisseur et tolérances.

e Modélise : esquisse 2D contrainte, extrusion ou révolution, puis
percages et congés, en nommant tes fonctions.

o Pour livrer : export STEP fiable (AP203/AP214) pour I'atelier, STL (0,1 mm)
pour limpression, DWG/PDF pour la mise en plan, avec nomenclature
fichier claire.

Vérifie les cotes au logiciel et compare au plan. Partage sur un drive d’entreprise,
joins consignes (matériau, épaisseur, tolérance) et demande une confirmation de
réception.



Chapitre 5: Rendre compte du travail

1. Préparer ta restitution:

Objectif et public :
Tu dois d'abord identifier qui lira ou écoutera ton compte rendu, le chef d'atelier, le
professeur ou le client, pour adapter le niveau de détail, le ton et la durée de ta restitution.

Plan simple:
Adopte un plan en 3 parties claires, facile & suivre sur le terrain.

e Mission et contexte
o FEtapes réalisées et moyens utilisés
e Résultats chiffrés et actions & suivre

Exemple de plan:
Un court rapport d'atelier commence par une ligne de synthése, liste 3 opérations
principales, puis donne 2 chiffres clés: temps passé et conformité dimensionnelle.

2. Rédiger le rapport de travail :

Structure et longueur:

Vise 1 page pour une tdche simple, 2 pages maximum pour un assemblage complexe,
avec en-téte, dates, identification, matériel, étapes et contrdle, suivi de la signature et
date.

Langage et preuves :
Utilise des phrases courtes, verbes au passé composé, et documente avec photos, cotes,
croquis et mesures. Numérote les opérations pour faciliter les échanges et la tragabilité.

Exemple de mini cas concret:

Contexte: fabrication d'une trémie en tdle pour ligne d'alimentation. Etapes: découpe 2
panneaux, pliage 4 plis, assemblage par 2 soudures continues. Résultat: piece conforme,
masse 12 kg, délai 6 heures. Livrable attendu: rapport 1 page, 3 photos, plan annoté et
fiche de contrdle signée.

3. Présenter oralement et échanger:

Préparation et durée:
Prépare une présentation de 3 & 5 minutes, avec 3 points clés, une photo avant/aprés et
un chiffre de performance, par exemple temps passé ou taux de conformité & 1 mm.

Questions et suivi:
Note les questions et engagements, fixe des délais clairs pour les actions correctives, et
envoie un compte rendu écrit sous 48 heures pour garder une preuve tracée.



Astuce du terrain:
Prends toujours une photo avant et aprés les opérations, cela évite 80% des malentendus
et accéleére la validation par le chef d'atelier.

Elément Question d se poser
Identification du chantier Quelle piece, quel client, quelle date ?
Description claire Quelles opérations en 3 lignes maximum ?
Mesures prises Cotes, contréles et résultats chiffrés
Preuves jointes Photos avant/aprés, plan annoté, fiche de soudure
Signature et date Qui valide et quand ?

Mini check-list opérationnelle:

» Identifie la piéce, l'ordre et la date avant de commencer

e Note les étapes et le temps estimé en début d'opération

e Prends 3 photos clés: avant, pendant, aprés

e Mesure et note 2 cotes critiques et la tolérance observée

e Fais signer le rapport ou envoie-le par mail sous 48 heures

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

En identifiant les 2 opérations les plus longues sur une série de 20 piéces, I'équipe a réduit
le temps de cycle de 15%, passant de 40 minutes par piéce & 34 minutes en réorganisant
l'outillage.
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Pour bien rendre compte, adapte ta restitution & I'objectif et public, puis suis un
plan en 3 parties : contexte, étapes et moyens, résultats et suites.

o Ecris un rapport court (1 & 2 pages) avec identification, dates, matériel,
opérations numérotées, contrdles, signature.

e Appuie-toi sur des preuves avant/aprés : photos, mesures, croquis,
cotes critiques et tolérances.

e Prépare un oral de 3 & 5 minutes avec 3 points clés et un chiffre de
performance.

e Note questions et actions, puis envoie un compte rendu sous 48
heures pour garder la tragabilité.

Plus ta restitution est factuelle et chiffrée, plus la validation est rapide. Une photo
avant et aprés réduit les malentendus et sécurise le suivi.



Matériaux et produits d’apport

Présentation de la matiére :

Dans Matériaux et produits d’apport, tu apprends & reconnaitre les familles de métaux,
acier, inox, aluminium, et & comprendre leurs réactions, corrosion, déformation, zone
chauffée par le soudage. Tu relies ¢ca aux formes du métier, toles, tubes, profilés.

Cette matiére est évaluée a travers les épreuves professionnelles du CAP Chaudronnerie,
en CCF ou en examen final. Tu peux étre noté en situation pratique sur I'analyse d'un
dossier, coefficient 4, 3 h 30, puis sur la réalisation et le contréle d'un ouvrage, coefficient
12,12 h, il n'existe pas d'épreuve écrite dédiée uniquement a ce cours.

En atelier, un camarade a choisi un fil “a peu prés”, résultat, cordon fragile, reprise
complete, ca calme.

Conseil :

Fais simple et régulier, 2 fois 20 minutes par semaine. Pour chaque métal, prépare une
fiche avec 3 infos, usage courant, risques, et le couple métal d’apport plus gaz associé, tu
gagnes vite en réflexes.

En entrainement, surveille surtout ces pieges :
e Confondre acier et inox
¢ Oublier le dégraissage

e Prendre le mauvais diamétre

Le jour J, lis I'étiquette, vérifie la nuance, et tu sécurises ta soudure.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Caractéristiques des métaux Aller
1. Propriétés physiques et mécaniques Aller
2. Comportement face aux traitements et & la corrosion Aller
Chapitre 2: Choix des matériaux Aller
1. Critéres pour choisir un matériau Aller
2. Matériaux courants et recommandations Aller
3. Produits d'apport et gestion pratique Aller
Chapitre 3 : Métaux d’'apport et gaz Aller
1. Choix des métaux d'apport Aller
2. Gaz de protection et réglages Aller
3. Sécurité, stockage et pratique en atelier Aller

Chapitre 4 : Propriétés mécaniques Aller



1. Résistance et limite élastique

2. Ductilité et ténacité

3. Comportement en fatigue et usure




Chapitre 1: Caractéristiques des métaux
1. Propriétés physiques et mécaniques:

Densité et conductivité :
La densité influence le poids et la manutention des piéces en atelier. L'acier S235 fait
environ 7.85 g/cm3, I'aluminium 2.7 g/cm3, le cuivre 8.9 g/cm3.

Résistance et ductilité:
La résistance a la traction et la ductilité te disent si la piece se plie ou casse. L'acier est
robuste, 'aluminium est plus ductile mais moins résistant en traction.

Thermique et point de fusion:
Le point de fusion guide les opérations de découpe et de chauffage. L'acier fond vers 1500
°C, 'aluminium vers 660 °C, le cuivre vers 1085 °C.

Exemple d'identification d'un acier:
Pour une téle de 3 mm, S235 convient souvent. Vérifie la fiche matériau et teste
aimantation pour confirmer avant de découper ou souder, c'est plus sar sur le chantier.

Elément Densité (g/cm3) | Moduled'young (gpa) | Pointde fusion (°c)
Acier S235 7.85 210 1500
Aluminium 6061 | 2.7 69 660
Cuivre 8.96 110 1085

2. Comportement face aux traitements et a la corrosion :

Trempe etrevenu:

Les traitements thermiques modifient la dureté et la ténacité. La trempe durcit, le revenu
réduit les contraintes internes, attention aux déformations sur des piéces fines comme 3
mm.

Soudabilité :
La soudabilité dépend de l'alliage, de I'épaisseur et des apports. Laluminium demande
souvent un préchauffage et une méthode TIG, I'acier soudre bien en MIG avec fil adapté.

Corrosion et protections :

La corrosion varie selon 'environnement. Pour l'acier, applique peinture ou galvanisation,
pour I'aluminium une anodisation protége efficacement et prolonge la durée de vie des
piéces.

Mini cas concret:



Contexte: fabriquer 2 caisses de 500 x 300 x 200 mm en acier S235, épaisseur 3 mm.
Etapes: découpe 12 panneausx, 8 soudures par caisse, meulage 15 minutes par caisse.
Livrable: 2 caisses prétes, tolérance £1 mm.

Astuce réglage poste de soudure:

Régle ton courant en fonction de I'épaisseur, commence 10 % en dessous de la valeur
recommandée pour éviter le trou de fusion, ajuste la vitesse avant de souder la piece

finale.
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Pour choisir et travailler un métal, tu relies ses propriétés a tes opérations d'atelier.
La densité et manutention jouent sur le poids, la résistance et ductilité sur le risque
de plier ou casser, et le point de fusion sur la découpe et le chauffage.

e Compare vite : acier $235 (dense, rigide), aluminium (léger, plus
ductile), cuivre (dense, bon conducteur).

e Maitrise les traitements : trempe et revenu changent dureté et
ténacité, attention aux déformations sur faible épaisseur.

e Assure la qualité : contréle épaisseur, ébavure et dégraisse, fais un
essai de cordon, puis applique une protection anticorrosion.

Avant de découper ou souder, vérifie la fiche matériau et, si besoin, teste
I'aimantation pour confirmer I'acier. En soudage, régle le courant selon I'épaisseur,
démarre un peu plus bas et ajuste sur une chute pour éviter les défauts.



Chapitre 2: Choix des matériaux

1. Critéres pour choisir un matériau:

Critére principal :

Choisir un matériau, c'est d'abord vérifier l'usage final, la contrainte mécanique attendue,
la corrosion possible et le procédé de fabrication. Ces éléments déterminent rapidement
si tu retiens acier, inox ou aluminium.

Compatibilité avec les procédés :

Regarde si le matériau accepte bien le formage, le pergage, le pliage et surtout le
soudage. Par exemple, certains aciers inox se déforment ou réclament précautions de
soudage particuliéres, pense a l'aptitude au procédé.

Cout et disponibilité :

Le prix et le délai d'approvisionnement influencent le choix. Préfére des nuances courantes
comme S235JR pour des piéces courantes, tu économises souvent 20 & 50 % par rapport
& des nuances spéciales moins disponibles.

Demande toujours au fournisseur la fiche technique et un certificat matiére, cela évite des
surprises sur la nuance réelle et la tragabilité lors du contrdle réception.

2. Matériaux courants et recommandations:

Acier doux et aciers courants :

L'acier S235JR reste la base pour beaucoup de fabrications, bon marché et facile &
souder. Utilise-le pour des épaisseurs de 2 & 12 mm en fabrication courante, et pour des
structures non exposées a des milieux agressifs.

Inox et alliages :

Linox 304 est résistant & la corrosion générale, I'inox 316 résiste mieux en milieu chloré.
Compte un colt 2 & 3 fois supérieur a l'acier, et ajuste tes parametres de soudage pour
éviter fragilisation et projection.

Aluminium et autres métaux:

L'aluminium est Iéger et non magnétique, idéal pour pieces transportées ou aériennes. |
demande des gaz et fils adaptés pour le soudage MIG. Pense & l'oxydation de surface et
au préchauffage pour fortes sections.

Exemple d'application d'un matériau:

Une tablette porte-outil en atelier peut étre en téle S235JR 6 mm découpée et pliée, colt
matiére faible, soudure MIG pour assemblage, finition par peinture pour protection
anticorrosion.



o o Procédé de .
Mateériau Usage conseillé Commentaires
soudage

S235JR Structures simples, MIG, MAG, arc | Bon rapport qualité prix,
piéces mécaniques facile & usiner

Inox 304 Environnements TIG, MIG Co(t élevé, attention au
humides, esthétique spécifique grenaillage et décapage

Aluminium Piéces Iégéres, mobiliers | MIG Alu, TIG Sensibilité a I'oxydation,

6061 nécessite gaz inerte

3. Produits d'apport et gestion pratique:

Choix des produits d'apport :

Pour le soudage, choisis un fil ou électrode compatible avec la nuance et l'usage. Par
exemple, fil SG2 pour acier courant et ER308L pour inox 304. La compatibilité évite fissures
et corrosion galvanique.

Stockage, tracabilité et controle :

Garde les certificats matiéere et stocke & I'abri de 'humidité. Marque les lots regus, note la
date et réserve de la tdle propre pour soudage. La tragabilité facilite les contrdles et la
réception client.

Vérification et essais :

Planifie des contrdles visuels, mesures d'épaisseur et un essai de soudure sur plaque
témoin. Mesure la dureté et fais un contréle dimensionnel. Ces vérifications évitent
retouches codlteuses en fin de série.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur un lot de 50 supports en tdle, jai standardisé S235JR 5 mm et fil SG2, réduit les temps
de réglage de 30 %, et diminué les chutes de 12 kg au total.

Mini cas concret :

Contexte : fabrication d'un chdssis 2 m x 1 m en téle S235JR 6 mm pour un client industriel,
série 10 piéces, délai 5 jours. Etapes : découpe laser, pliage, assemblage soudé MIG,
meulage, traitement anticorrosion.

Résultat : chdssis conformes, poids moyen par piéce 28 kg, temps de production 4 heures
par piéce en moyenne. Livrable attendu : plan de coupe, nomenclature avec 10 plaques,
certificat matiére, 10 chéssis préts peinture.

Pour gagner du temps, prépare une fiche matériau par nuance utilisée, avec réglages
soudage, diameétres de fil et préchauffage, cela évite erreurs lors des changements de
lots.



Etape

Action

Vérification

Réception
matiére

Contréler certificat et état des
plaques

Numéro lot, épaisseur, défauts
visibles

Préparation

Découpe et nettoyage des bords &

Absence d'huile, oxydes en

souder bords

Soudage Utiliser fil/électrode adaptée et gaz | Essai sur plaque témoin
correct

Finition Meulage, peinture ou passivation Contréle dimensionnel et visuel

Pour choisir un matériau, pars de l'usage final, des contraintes mécaniques, du
risque de corrosion et du procédé (formage, pliage, percage, soudage). Pense aussi
au colt et délai d'approvisionnement.

S235JR : standard économique, facile & souder, idéal en fabrication
courante (environ 2 & 12 mm) avec protection peinture si besoin.
Inox 304/316 : meilleure corrosion (316 en milieu chloré), mais plus cher

et soudage a régler finement.

Alu (ex. 6061) : léger, nécessite gaz inerte, gestion de I'oxydation et

parfois préchauffage.

Choisis un produit d’apport compatible (ex. SG2, ER308L), exige certificat et fiche
technique, et assure la tragabilité matiére. Fais des controles simples (visuel,
épaisseur, plague témoin) pour éviter des retouches en fin de série.




Chapitre 3 : Métaux d'apport et gaz

1. Choix des métaux d'apport:

Types courants::

Tu rencontreras surtout quatre familles de métaux d'apport, chaque famille ayant un
usage précis. Choisis selon le procédé, I'épaisseur de la piece et la résistance mécanique
souhaitée.

Calibre et diamétre :
Le diamétre influence la pénétration et la vitesse de dépbt. Par exemple pour MIG, on
utilise souvent 0,8 mm et 1,0 mm sur téles de 1d 3 mm, et 1,2 mm au-dela.

Compatibilité et dépot :

Vérifie la compatibilité chimique et mécanique entre 'apport et la base. Un apport
inadapté provoque fissures ou fragilité. Respecte les préconisations du constructeur du fil
ou baguette.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur une série de piéces en acier S355, on a réduit les reprises de soudure de 20% en
passant d'un fil 100% CO2 & un fil 80/20 Ar-CO2, améliorant I'aspect et la pénétration.

Type Usage D Remarque
YP 9 courant 9

Electrode Soudage manuel sur 25 mmad4,0 Bonne tolérance sur

enrobée construction mm surfaces sales

Fil plein MIG Assemblages rapides, 08mMmalz2 Nécessite gaz protecteur
téles fines mm

Fil fourré Productivité sur soudage |12mmal,6 Peut se souder sans gaz
extérieur mm

Baguette TIG | Soudage précis, finition 1,6 mma 3,2 Contréle esthétique et

mm pénétration

2. Gazde protection et réglages:

Réles principaux:
Le gaz protége la fusion contre l'oxydation et influence la forme du cordon, la pénétration
et les fumées. Choisir le bon gaz, c'est obtenir une soudure solide et propre.

Mélanges courants et effets :
L'argon pur donne une belle esthétique en TIG et MIG aluy, I'argon + CO2 80/20 améliore la
fusion sur acier. Plus de CO2 augmente la pénétration mais produit plus d'éclaboussures.



Débit et positionnement torche:
Régle le débit entre 6 et 15 L/min selon le procédé et le diamétre de buse. Une buse trop
proche étouffe le cordon, trop éloignée laisse entrer l'air et provoque porosités.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
En atelier, j'ai ajusté le débit de 14 & 10 L/min sur MIG 80/20 et réduit la porosité de 12
piéces sur 50. Le cordon est devenu plus régulier et moins pulvérulent.

3. Sécurité, stockage et pratique en atelier:

Stockage et manutention:

Conserve les fils et baguettes au sec, idéalement en armoire chauffée & 20 °C si possible.
Les bouteilles de gaz doivent étre attachées, stockées verticalement et ventilées, loin des
sources de chaleur.
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Erreurs fréquentes et astuces:

Les erreurs courantes sont un débit mal réglé, une buse sale, et un apport inadapté.
Astuce, nettoie la buse tous les 2 & 4 cordons et note les réglages efficaces sur 5 a 10
piéces similaires.

Mini cas concret:

Contexte, tu dois souder 30 supports en tble S355, épaisseur 3 mm, assemblage MIG.
Etapes, choisir fil 0,8 mm acier 80/20, débit 12 L/min, vitesse 45 cm/min. Résultat, 30
supports conformes en 4 heures. Livrable attendu, un lot de 30 piéces soudées sans
reprise et un tableau de réglages avec temps par piéce en minutes.



Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Lors d'un stage, jai chronométré chaque joint. En ajustant la vitesse de 10%, on a gagné 30
minutes sur 20 piéces, sans perte de qualité.

Vérification Critére Fréquence
Buse et pointe Propre, sans projections Aprés chaque 2 & 4 cordons
Débit de gaz Conforme au procédé Avant chaque lot
Stockage des baguettes Sec et ventilé Quotidien
Contrdle visuel cordon Absence de porosité Aprés chaque piéce

Garde un carnet de réglages avec 3 parametres clés pour chaque type de joint, cela te
fait gagner 5 & 10 minutes par série et évite les tests inutiles en atelier.

Pour réussir tes soudures, ton choix du métal d'apport et ton gaz de protection
doivent étre adaptés au procédé, a I'épaisseur et au niveau de résistance attendu.

e Sélectionne la famille (électrode, fil MIG, fil fourré, baguette TIG) et le
diameétre selon la pénétration et la vitesse de dépét.

o Vérifie la compatibilité chimique et mécanique avec le métal de base,
sinon tu risques fissures et fragilité.

o Ajuste le gaz (Ar, Ar-CO2 80/20) et un débit bien réglé (environ 6 & 15
L/min) pour limiter porosités et projections.

e Stocke au sec, attache les bouteilles, nettoie buse et pointe souvent et
note tes réglages.

En pratique, de petits réglages (mélange, débit, vitesse, distance de buse) font vite
baisser les reprises et stabilisent la qualité. Garde un carnet de parametres par type
de joint pour gagner du temps sur chaque série.



Chapitre 4 : Propriétés mécaniques
1. Résistance et limite élastique:

Définition et utilité :

La résistance décrit la capacité d'un métal & supporter une charge sans rompre, la limite
élastique indique la contrainte maximale avant déformation permanente. Ces notions
déterminent le choix d'une tdle ou d'une piéce.

Mesures et unités:

On exprime la résistance en mégapascals, souvent notée MPa. Par exemple, un acier $235
a une limite d'élasticité autour de 235 MPa, un inox 304 peut étre entre 200 et 300 MPa
selon l'état.

Mise en pratique :

Sur un assemblage soudé, respecte toujours la limite d'élasticité du composant le plus
faible, sinon la piece se déformera a l'usage. En atelier, vérifie les fiches techniques et les
certificats matiére.

Exemple:

Tu coupes une plaque S235 de 6 mm pour une structure porteuse, dimensionnes les
soudures et le renfort en visant une marge de sécurité de 20 a 30% sur la limite
d'élasticité.
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Acier S235 235 360-510

Aluminium 6061 ~275 290-310

Inox 304 200-300 520-720

P

2. Ductilité et ténacité:

Différence et intérét:

La ductilité mesure la capacité a s'allonger sans casser, la ténacité évalue I'énergie
absorbée avant rupture. Pour des pieces soumises a chocs, privilégie la ténacité plutbt
que la seule résistance.

Comment reconndaitre en pratique ?
Un matériau fragile casse net lors d'un impact, un matériau ductile se déforme. En atelier,
un pliage test de 90 degrés sur un échantillon de 2 mm réveéle souvent la ductilité réelle.

Astuce d'atelier:
Si tu n‘as pas de fiches, fais un petit pliage et observe la fissuration. Ca prend 2 & 5
minutes et t'évite de souder une piéce qui va se casser au premier choc.

Exemple:
Lors d'un stage, on a testé un tube en alu de 3 mm, il s'est fortement allongé sans fissure,
ce qui nous a permis de l'utiliser en fagade courbée plutdt qu'un inox trop rigide.

3. Comportement en fatigue et usure:

Fatigue, cycles et limites::

La fatigue apparait sous contraintes répétées, méme faibles. Une piéce soumise & 10 000
cycles peut casser si la contrainte dépasse la limite de fatigue. Pense aux structures
vibrantes et aux assemblages mobiles.

Essais et contréles :

Les essais de fatigue donnent une courbe contrainte-nombre de cycles (S-N). En
pratique, surveille les zones de concentration de contraintes comme les soudures,
percages et angles vifs, et polies si possible.

Mini cas concret :
Contexte, étapes, résultat :

e Contexte, fabriquer une rampe d'acceés pour atelier, chargée & 800 kg en
usage répété.

. Etapes, dimensionnement, choix téle S355 de 8 mm, renforts tous les 300
mm, soudures MIG 4 mm continue.

e Résultat, rampe supportant 20 000 cycles de montée/descente tests,
déformation mesurée < 2 mm apres essai.



Livrable attendu, plan cété et note de calcul indiquant contrainte maxi 160 MPa, marge de
sécurité 30%, et certificat matiére avec essai traction.
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Exemple:

Pour une piece mécanique soumise a vibrations, on a doublé I'é€paisseur sur 200 mm de
longueur, ce qui a réduit la contrainte de flexion de 35% et annulé les fissures aprés 5 000
cycles tests.
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Checklist opérationnelle :

Etape Action But
Vérifier la fiche matiére | Contréler limite d'élasticité et Eviter une surcharge
résistance
Contréle visuel Rechercher angles vifs, fissures Repérer points
faibles
Tester pliage Faire un essai sur échantillon Vérifier ductilité
Dimensionnement Calculer contrainte et marge Assurer sécurité
rapide

Conseils terrain:

Toujours garder une marge de sécurité de 20 a 30% quand tu n'‘as pas d'essai complet. En
CAP chaudronnerig, cela évite de renvoyer une piéce pour reprise, et ca compte en
évaluation.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

En atelier, on a réduit de 15% la consommation de matiére en optimisant l'orientation des
découpes et en augmentant la tolérance de pliage, tout en respectant la limite
délasticité et la tenue mécanique.

Erreur fréquente et astuce:

Erreur fréquente, négliger I'effet des soudures sur la résistance locale. Astuce, renforce ou
éloigne les soudures des zones de flexion et réalise un test de charge simple a 50% de la
charge prévue avant livraison.

Tu choisis une téle ou une piéce selon sa limite d'élasticité (avant déformation
permanente) et sa résistance é la traction (avant rupture), exprimées en MPa. En
assemblage, tu te cales sur I'élément le plus faible.

e Pour un effort répétitif, pense fatigue : surveille les zones de
concentration (soudures, trous, ongles) et adoucis ou polies.

e Pour les chocs, privilégie ténacité et ductilité : un pliage test & 90°
révéle vite une matiere fragile.

e Sans essais complets, garde une marge de sécurité de 20 & 30% et
controle fiches matiere, certificats et défauts visibles.



N'oublie pas que les soudures peuvent affaiblir localement la pieéce. Renforce ou
déplace-les des zones de flexion et fais un test de charge simple a 50% avant
livraison.



Procédeés de fabrication, de conformation et de

soudage

Présentation de la matiére :

Dans le CAP Chaudronnerie (Réalisations Industrielles en Chaudronnerie), Procédés de
fabrication, de conformation et de soudage te fait comprendre comment on passe d'un
plan & une piéce finie, découpe plasma ou jet d'eau, pliage, roulage, cintrage, puis
assemblage.

Cette matiére est surtout évaluée dans les épreuves professionnelles en CCF pendant la
formation, ou en examen final pratique, avec 2 épreuves clés: analyse et préparation
(coefficient 4, 3 h 30) et réalisation contréle (coefficient 12,12 h).

Je me rappelle d'un camarade, il a gagné des points juste en expliquant clairement sa
gamme et son choix de procédé, sans se précipiter.

Conseil :

Travaille comme en atelier: 3 fois 20 minutes par semaine, tu prends 1 dossier, tu identifies
le procédé, tu justifies les réglages, tu anticipes les défauts possibles, manque de
pénétration, déformation, bavure.

e Lire un plan et repérer les cotes
e Choisir un procédé adapté
e Décrire tes contrdles simples

Le pieége, c’est de connaitre les noms sans savoir décider, entraine-toi & comparer 2
solutions et & dire pourquoi. Le jour J, annonce ton organisation, sécurité, réglage,
pointage, contrdle, et garde 10 minutes pour relire.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Découpe et débit Aller
1. Préparer la découpe et le débit Aller
2. Techniques de découpe et réglages Aller
Chapitre 2: Pergage et usinage Aller
1. Pergage manuel et machine Aller
2. Réglages et vitesses de coupe Aller
3. Usinage au tour et fraiseuse Aller
Chapitre 3: Pliage et cintrage Aller
1. Principes et calculs de base Aller

2. Techniques et machines Aller




3. Pratiques en atelier et erreurs fréquentes

Chapitre 4 : Assemblages et soudage

1. Types d'assemblages et critéres de choix

2. Techniques de soudage courantes en chaudronnerie

3. Préparation des assemblages, contrdle et sécurité

Chapitre 5 : Manutention des piéces

1. Principes de sécurité et identification des risques

2. Méthodes de levage et matériels courants

3. Organisation du poste et bonnes pratiques opérationnelles




Chapitre 1: Découpe et débit

1. Préparerladécoupe et le débit:

Matériaux et épaisseurs:
Repeére le type d'acier ou d'inox, et note I'épaisseur précise en mm avant de lancer la
découpe. Cela évite des rebuts et des réglages perdus en atelier.

A Représentation visuelle

Réglage de lintensité a 150 A pour souder une téle de 3 mm

Tracage et nesting :
Trace proprement les piéces au feutre ou au pointeau, en respectant le sens du fil et les
cotes. Pense au nesting pour optimiser le débit et limiter la perte.

Sécurité et préparation machine:
Vérifie les protections, le bridage et Iétat des consommables. Mets des lunettes et des
gants adaptés, et sois slr de la mise a la masse pour le plasma, c'est essentiel.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur une téle de 6 mm, jai groupé 12 piéces de 300 x 150 mm, j'ai gagné 22% de matiére et
réduit le temps de tragage de 15 minutes.

Méthode Epaisseur typique Avantage principal

Meuleuse 1412 mm Rapide pour retouches

Plasma 1425 mm Polyvalent et propre




Oxycoupage >10 mm Economique sur épaisseur

2. Techniques de découpe etréglages:

Coupe a la meuleuse:

La meuleuse est polyvalente pour des retouches ou des coupes droites sur tble fine. Utilise
des disques adaptés, et garde une vitesse stable pour éviter les bavures et les étincelles
volantes.

Découpe plasma et oxycoupage :
Régle la hauteur d'arc, la pression et l'intensité en fonction de I'épaisseur. Sur 10 mm acier,
un plasma bien réglé coupe en 4 & 6 mm par passe et proprement.

Gestion des chutes et optimisation :

Calcule le rendement matiére, cible un gaspillage inférieur & 25% sur une téle standard.
Range les chutes utilisables pour des piéces secondaires afin de réduire la
consommation.

Mini cas concret:

Contexte atelier : fabrication de 24 supports en acier 8 mm, dimensions 200 x 100 mm, tole
de 1500 x 3000 mm. Objectif, découper et limiter les pertes.

Etapes, tragcage avec nesting 1 h, réglage plasma 10 minutes, coupe 45 minutes,
nettoyage 20 minutes. Résultat, rendement matiére 76% et 24 piéces prétes a
lassemblage. Livrable attendu, plan de découpe PDF, liste de 24 piéces et chute
conservée de 0,56 m2.

En stage, j'ai perdu 30 minutes & cause d'un mauvais bridage, depuis je vérifie toujours
deux fois et je note la position sur le plan pour gagner du temps.

Controle Action Fréquence
Etat du disque Remplacer si usé ou fissuré Avant chaque poste
Bridage Vérifier serrage et position A chaque piéce
Réglages plasma Ajuster courant et hauteur Aprés changement d'épaisseur
Tragage Valider cote et sens du fil Avant lancement

Avant de couper, identifie I'acier ou I'inox et note I'épaisseur exacte en mm. Fais un
tragage propre, respecte le sens du fil, et pense au nesting pour optimiser la téle.



e Sécurise ton poste : protections, consommables, bridage, EPI, et mise &
la masse indispensable au plasma.

e Choisis la bonne méthode : meuleuse pour retouches, plasma
polyvalent, oxycoupage rentable sur fortes épaisseurs.

e Fais des réglages plasma adaptés (hauteur, pression, intensité) et vise
un rendement matiére ciblé avec des chutes triées et réutilisées.

Contrdle systématiquement disque, bridage, tracage et réglages & chaque
changement. Une bonne préparation évite les rebuts et te fait gagner du temps dés
la premiére passe.



Chapitre 2: Percage et usinage

1. Pergcage manuel et machine:

Objectif et risques:

Avant de percer, ton objectif est d'obtenir un trou propre, a la cote, sans fissure ni éclat.
Attention aux projections, au serrage insuffisant et au surchauffage qui faussent les cotes
et abiment l'outil.

Outils et sécurité :

Choisis foret, pointeau, porte-foret et presse adaptés. Porte lunettes, gants quand tu
manipules la piece, mais retire les gants pres de la machine tournante. Vérifie 'étau et
lalignement avant chaque opération.

Technique de base :

Positionne un pointage avec un pointeau, aligne le foret, commence a basse vitesse pour
amorcer, puis augmente progressivement la vitesse selon le diameétre et le matériau pour
éviter échauffement.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur une plaque acier 5 mm, jai réduit les cassures en pointant 12 trous @10 mm avant
percage, ce qui a abaissé le taux de rebut de 8 & 2 sur 100 piéces.

2. Réglages et vitesses de coupe:

Choix de la vitesse :
La vitesse dépend du matériau et du diamétre de foret. Une regle simple, utilitaire en
atelier, est d'ajuster la vitesse pour garder une coupe propre sans surchauffe.

Lubrification et refroidissement :
Utilise huile de coupe sur acier et lubrifiant plus fluide sur aluminium. Le lubrifiant prolonge
la vie de l'outil et réduit les bavures, surtout pour des diamétres supérieurs @ 8 mm.

Entretien et vérification:
Contrdle I'état des forets tous les jours, affite ou remplace dés que la coupe devient
hésitante. Un foret @moussé rallonge le temps d'usinage et détériore la piece.

Matériau Diamétre (mm) Vitesse approximative (tr/min)
Acier S235 10 800
Acier inox 8 400
Aluminium 10 3800
Bronze 6 2500




3. Usinage au tour et fraiseuse:

Différences et usages:
Au tour la piéce tourne autour de son axe, la coupe est longitudinale. A la fraiseuse l'outil
tourne et déplace la coupe sur la piece, idéal pour rainures et formes complexes.

Réglages rapides:

Régle les avances et profondeurs en fonction du matériau et de l'outil. Sur des passes
d'ébauche, prends 0,5 d 2 mm selon la machine, puis finition & 0,1 ou 0,2 mm pour la cote
finale.

Mini cas concret :

Contexte : Usiner 20 entretoises en acier de 40 mm de longueur, diamétre 20 mm,
tolérance £0,2 mm. Etopes : montage, tournage ébauche 1 mm de passe, finition 0,2 mm,
contrdle. Résultat : 20 piéces conformes en 90 minutes.

Plante-toi un repére visuel sur la plaquette du porte-outil pour vérifier 'usure apres 10
piéces, cela t'évitera des séries non conformes. Je I'ai appris lors de mon premier stage.

Check-list opérationnelle :

Contréle Action
Etat de l'outil Affater ou remplacer si coupe détériorée
Serrage de la piece Vérifier étau ou mors avant chaque pergage
Lubrification Appliquer huile de coupe adaptée
Contréle dimensionnel Mesurer 2 pieces toutes les 10 piéces, noter écarts

Exemple de mini cas pratique :

Tu dois percer 30 trous @6 mm sur une bride en acier 6 mm, puis chanfreiner. Temps
estimé par opération 3 minutes, total 90 minutes. Livrable : 10 brides conformes, plan de
contrdle et photo avant livraison.

Ton but est un trou ou une piece usinée propre, d la cote, sans fissure ni bavure.
Pour y arriver, sécurise le serrage, évite la surchauffe et régle correctement vitesses,
avances et lubrification.



e Avant de percer, fais un pointage au pointeau, démarre a basse
vitesse puis ajuste selon diamétre et matériau.

e Assure la sécurité prés des machines : lunettes, piéce bien bridée, pas
de gants au contact des parties tournantes.

e Adapte la vitesse de coupe et utilise un lubrifiant (huile sur acier, plus
fluide sur alu) pour limiter bavures et usure.

e Entour ou fraiseuse, regle passes et contréle : €bauche 0,5 & 2 mm puis
finition a 0,1-0,2, mesure régulierement.

Entretiens tes outils et remplace un foret émoussé dés que la coupe hésite. Avec
une méthode stable et des contrdles fréquents, tu réduis les rebuts et tiens les
tolérances en série.



Chapitre 3: Pliage et cintrage

1. Principes et calculs de base :

Objectif et notions :
Tu vas comprendre les notions de rayon de pliage, déformation, galbure et la méthode
pour calculer le développé, la surépaisseur et le recul. Ces notions te servent en atelier.

Formules simples:
Pour le développé mesure I'angle en degrés, multiplie par le rayon moyen, puis multiplie
par pi sur 180 pour obtenir la longueur d'arche utile au pliage de la téle.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Tu dois plier une équerre 90° dans une téle 2 mm, avec rayon 1 mm, le développé
approximatif est 90 x (rayon moyen) x pi/180, soit environ 157 mm selon le calcul rapide.

2. Techniques et machines:

Machines courantes:

Tu vas rencontrer la presse plieuse, la cintreuse manuelle, la cintreuse & rouleaux et la
plieuse CNC en entreprise, choisis selon épaisseur, longueur, précision et cadence de
production.

Réglages essentiels :

Régle la matrice et le poingon, contrdle I'angle avec un gabarit, ajuste la butée arriere
selon la longueur et anticipe la reprise d'élasticité pour éviter des piéces hors tolérance.
Je me rappelle la premiére fois ou jai pli€ une équerre trop serrée et que jai abimé une
matrice, cette erreur m'a appris & toujours vérifier le rayon.

- Rayon Matrice Force approximative
Epaisseur ) p
recommandé recommandée (kn)
Epaisseur 2 Rayon 1 mm Matrice V 6 mm Force 10 kN
mm
Epaisseur 3 Rayon 2 mm Matrice V.8 mm Force 15 kN
mm
Epaisseur 6 Rayon 4 mm Matrice V 20 mm Force 60 kN
mm

3. Pratiques en atelier et erreurs fréquentes:

Pratiques sécurité et organisation :



Porte lunettes, gants adaptés et protége-oreilles lors des opérations bruyantes, vérifie
l'outillage, sers-toi d'un gabarit et marque toutes les cotes sur la piéce avant tout pliage
en série.

Erreurs fréquentes et solutions :

Trop petit rayon, mauvais recul ou serrage inadapté provoquent des pieéces non
conformes, corrige en augmentant le rayon, modifier la butée et refaire un essai avant la
série compléte.

Si tu dois plier 20 pieces identiques, prends 10 minutes pour régler correctement la
machine, tu économiseras environ 30 minutes en retouches et rebuts.

Mini cas concret :

Contexte: commande de 12 supports en téle acier 2 mm pour un chantier, équerres 90°,
longueur 150 mm, rayon 2 mm. Etapes: débit, marquage, réglage de la plieuse, controle et
livraison.

Livrable attendu :
Fournir 12 piéces pliées conformes, plan coté au format A4, fiche contrdle avec mesures,

et un temps de cycle estimé a 4 minutes par piéce pour la série de production.

Check-list opérationnelle:

Etape Action Vérifier
Marquage Marquer repéres et cotes Cote et sens de pliage
Réglage machine | Ajuster matrice et poingon Angle et rayon
Essaqi Réaliser 2 & 3 pieces d'essai Mesures dans tolérance
Contrdle Mesurer et noter sur fiche Reprise d'élasticité et angle final
Emballage Protéger piéces et étiqueter Quantité et plan joint

Tu relies pliage et cintrage d des mesures simples pour sortir des piéces justes :
rayon de pliage, déformation, galbure, et calcul du développé (angle en degrés x
rayon moyen x pi/180) pour anticiper surépaisseur et recul.

e Choisis la machine (presse plieuse, cintreuse, CNC) selon épaisseur,
longueur, précision et cadence.

e Soigne les réglages machine clés : matrice, poingon, butée arriére,
contrdle d'angle au gabarit.



e Anticipe la reprise d’élasticité et évite le rayon trop petit, source de
piéces hors tolérance et d'outillage abimé.

En atelier, marque toutes les cotes, porte les EPI, puis fais 2 & 3 essais avant une
série. Un bon réglage au départ te fait gagner du temps, limite les retouches et
sécurise la conformité (fiche de controle, plan, cycle).



Chapitre 4 : Assemblages et soudage

1. Types d'assemblages et critéres de choix:

Assemblages mécaniques:

Les assemblages mécaniques regroupent boulonnage, rivetage, clinch et agrafage, ils
sont démontables et rapides. Compte en moyenne 10 & 30 minutes par assemblage
simple, idéal pour maintenance et prototypes.

Assemblages par soudage :

Le soudage crée une liaison permanente, utile pour résistance et étanchéité. En
chaudronnerie, on choisit le procédé selon matériau, épaisseur et finition désirée pour la
production ou la réparation.

Critéres de choix:
Choisis selon contraintes mécaniques, colt, accessibilité et démontabilité. Pour 2 mm de
toéle, TIG offre la meilleure finition, MIG reste plus rapide pour séries de 10 a 50 pieces.

Exemple d'assemblage mécanique:
Tu relies deux plaques de 5 mm avec 4 boulons MI0 serrés & 50 N‘m, ce montage résiste a
environ 1000 kg en service et reste facile & démonter.

2. Techniques de soudage courantes en chaudronnerie:

Mig [ MAG:
Le MIG/MAG est polyvalent et rapide, adapté aux aciers non alliés et inox. Pour téle 3 mm,
réglages courants : 120 & 180 A et vitesse de fil 4 @ 8 m/min avec gaz CO2 ou mélange.

Tig:

Le TIG donne un contréle précis et une soudure propre, idéal pour téles fines et inox. Utilise
courant alternatif sur aluminium, courant continu sur acier, intensités 20 a 250 A selon
épaisseur.

Smaw (soudage d la baguette) :
La baguette reste utile en réparation et extérieur, elle tolére surfaces sales et vent.
Diametres courants 2,5 mm et 3,2 mm, choix rutile ou basique selon l'application.

Commence toujours par une plaque d'essai de 100 mm pour valider courant et vitesse,
note tes réglages, cela te fera gagner 10 & 20 minutes sur chaque série.

P

3. Préparation des assemblages, contréle et sécurité :

Préparation et bridage :



Une préparation soignée évite beaucoup de défauts, nettoie, décape et chanfreine selon
épaisseur. Pour chanfrein de 5 mm, réalise un V @ 60° avec racine 1,5 mm avant soudage.

Controles visuels et non destructifs :

Aprées soudure, effectue contrdle visuel, mesure du cordon et recherche de fissures. Pour
10 soudures critiques, prévois 1 a 2 heures dinspection incluant ressuyage ou ultrasons si
nécessaire.

Sécurité et équipement de protection:

Porte masque adapté, gants cuir, manches longues et lunettes de sécurité. Vérifie
ventilation, absence de gaz combustibles et serrage des clamps avant d'allumer l'arc
pour éviter accidents et bralures.

Exemple d'inspection:
Tu soudes 12 brides de 8 mm, le contrdle visuel prend 15 minutes par piéce pour repérer
fissures et porosités, tu reprends 2 brides pour meulage et ressoudage.

Exemple de cas concret:

Contexte : atelier recoit commande de 20 caissons acier 3 mm & assembler et souder en
MIG, délai 5 jours. Etapes : débit, préparation, soudage 2 cordons par joint, controle.
Résultat : délai respecté, 20 caissons livrés, taux de reprise 5% soit 1 caisson repiris. Livrable
attendu : 20 caissons soudés, plan de réglages et fiche contrdle pour chaque piece.

A Représentation visuelle

3 -
Assemblage de caissons en acier avec un délai de 5 jours pour 20 unités
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Procédé Avantage principal Applications courantes
MIG [ MAG Rapide et productif | Tole acier 2 & 10 mm, séries de 10 a 1000
piéces
TIG Finition et précision | Toles fines, inox, pieces d'aspect
Baguette Robuste en Réparations, chantiers, zones sans gaz
(sMAW) extérieur

Sur le terrain, organise ton poste pour réduire les temps morts, garde un stock de
consommables pour 2 jours de production et note les réglages qui marchent pour
chaque épaisseur.

Etape Action Contréle rapide
Préparation Nettoyer et chanfreiner Absence d'huile et plans d'appui
Bridage Positionner et serrer Jeu < 0,5 mm sur alignement
Réglage Valider courants et vitesses Soudure test 100 mm
Contrdle Visuel et dimensionnel Pas de fissures visibles

Petite anecdote vécue, un réglage mal noté m'a fait perdre une matinée, depuis jécris
systématiquement les parameétres sur la fiche piéce pour éviter les reprises.



Tu choisis entre assemblage démontable rapide (boulons, rivets) et liaison
permanente étanche (soudoge) selon résistance, colt, accessibilité et
démontabilité.

e MIG/MAG : productif pour séries et toles acier, réglages a valider selon
épaisseur.

e TIG:finition et précision, idéal tdles fines, inox, et aluminium en AC.

e SMAW: pratique en réparation et extérieur, tolére mieux les conditions
difficiles.

e Prépare, nettoie, chanfreine, bride, puis fais un essai de 100 mm et note
tes parameétres.

Apres soudage, fais un contréle visuel rigoureux et, si besoin, des CND (ressuyoge,
ultrasons). Sécurise ton poste : EPI, ventilation, absence de gaz combustibles. Une
organisation et des réglages bien tracés réduisent les reprises et les pertes de
temps.



Chapitre 5 : Manutention des piéces

1. Principes de sécurité et identification des risques:

Régles de base:

Avant toute manipulation, vérifie 'état de la piéce, son poids et son centre de gravité. Une
mauvaise évaluation cause 80% des incidents en atelier, alors prends le temps d'analyser
la situation.

Equipements de protection:

Porte toujours casque, chaussures de sécurité et gants adaptés. Pour les pieces
tranchantes, choisis des gants anti-coupure classe 5 pour limiter les risques de blessures
graves.

Signalisation et zones :
Délimite une zone d'élingage et informe I'équipe avant de lever une charge. Un signal
sonore ou visuel évite les surprises et réduit les accidents liés aux passages non autorisés.

Au début de mon premier stage, jai appris & toujours poser la clé de vérin & portée de
main, cela m'a évité 2 arréts de production en un mois.

2. Méthodes de levage et matériels courants:

Choix du matériel :
Utilise un palan, un pont roulant ou un chariot suivant le poids et la forme. Par exemple, un
pont roulant est adapté pour des charges de 500 kg & 10 000 kg en chaudronnerie.

Elingues et accessoires:
Equipe-toi d'élingues textile ou céble en fonction de l'aréte et de la température de la
piéce. Vérifie la capacité inscrite, les marquages et la date de la derniére inspection.

Inspection avant usage :
Contréle visuel et tactile des élingues, mousquetons et crochets. Remplace si tu observes
plus de 10% d'usure ou des déformations pour garantir la sécurité du levage.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Pour déplacer 12 téles de 3 m x 1 m, on utilise un palan 1000 kg avec élingues textiles,
réduction du temps de manipulation de 40% et 0 incident déclaré sur 3 semaines.

Matériel Capacité indicative Usage recommandé

Palan électrique 500 & 5 000 kg Charges unitaires, atelier

Pont roulant 1000 & 20 000 kg Déplacements longs et lourds




Chariot élévateur 1000 & 5000kg Manutention palettes et caisses

Elingue textile 250 & 10 000 kg Piéces fragiles ou finition

3. Organisation du poste et bonnes pratiques opérationnelles:

Préparation du poste:

Range l'atelier pour laisser 1 métre au moins autour de la zone de levage. Planifie les
trajets pour éviter d'avoir & tourner avec une charge, cela économise du temps et réduit
les risques.

Manutention manuelle :

Pour les charges inférieures a 25 kg, utilise les techniques de portage adaptées, dos droit
et genoux fléchis. Si une charge dépasse 25 kg, demande de l'aide ou utilise un outil
mécanique.

Communication en équipe:

Nommes un responsable levage, définis les signaux et vérifie que 2 & 3 personnes au
maximum sont impliquées pour les petites pieces, 4 personnes pour les pieéces
encombrantes.

Exemple de répartition des taches:
Pour repositionner une cuve de 600 kg, on mobilise un opérateur pont, 2 serre-fileurs et 1
guide, opération réalisée en 18 minutes avec protections adaptées.

Mini cas concret - repositionnement d'une plaque chauffée :

Contexte :

Une plaque d'acier 2,5 m x 1,2 m, masse estimée 420 kg, doit passer de la zone de
découpe d la table de pliage distante de 12 m.

Etapes:

1. Mesurer et marquer le centre de gravité. 2. Préparer un palan 1000 kg avec élingues
textiles 2 tonnes, vérifier inspection datant de moins de 6 mois. 3. Lever, déplacer et poser
sur cales.

Résultat et livrable attendu:
Plaque déplacée en 22 minutes sans dommage, aucune déformation constatée, rapport
dintervention de 1 page signé par l'opérateur et le responsable qualité, photos datées &

lappui.

Vérification avant levage Action

Etat des élingues Remplacer si coupures ou usure visible

Marquage de charge Comparer avec le poids estimé




Zone dégagée Libérer au moins 1 métre autour

Communication Valider les signaux avant levage

Note toujours le poids réel mesuré sur un bordereau, cela t'évite des mauvaises surprises
et prouve ton sérieux lors du contrdle qualité.

Avant de manutentionner, analyse la piéce : état, poids et centre de gravité. Mets
des EPl adaptés (casque, chaussures, gants, anti-coupure si besoin) et sécurise la
zone d'élingage.

e Choisis palan, pont roulant ou chariot selon poids, forme et trajet, sans
improviser.

e Fais une inspection des élingues et accessoires : marquages, date
d'inspection, usure ou déformation (remplace si doute).

e Organise le poste : 1 m libre, trajets planifiés, signaux et un responsable
levage.

En manuel, reste sous 25 kg sinon demande de 'aide ou un outil mécanique. Note le
poids réel et trace l'intervention : tu réduis les incidents et tu prouves ton sérieux au
contréle qualité.



Qualité et controdle

Présentation de la matiére :

En CAP Chaudronnerie (Réalisations Industrielles en Chaudronnerie), la matiére Qualité et
contréle te prépare surtout a I'épreuve Configuration, réalisation et contréle d’'un
ouvrage, notée sur 20 avec un coefficient de 12. En CCF, tu es évalué en entreprise puis sur
un projet de 60 h en centre, avec une présentation orale d’environ 15 min, en forme
ponctuelle, c’est une épreuve pratique de 12 h.

Elle t'aide aussi pour I'épreuve écrite d'analyse et d’exploitation de données, coefficient de
4, durée 3 h 30, ou tu exploites plans, docs opératoires, extraits de normes et limites
d'acceptation.

e Controler des cotes
e |dentifier une non-conformité
¢ Renseigner un document qualité

En atelier, 'un de mes amis a perdu des points parce qu'il avait mesuré juste, mais sans
écrire sa conclusion, conforme ou @ reprendre, depuis je fais toujours une trace claire
avant de rendre.

Conseil :

Travaille comme en entreprise: Aprés chaque étape, fais une routine de contréle de 5
minutes, mesure, compare 4 la tolérance, puis écris 1 phrase de décision. Le jour du projet,
ca évite les retours en arriére et ¢a sécurise ta note.

Planifie 3 séances de 20 minutes par semaine, 1 sur les défauts typiques, 1 sur les
controles, 1 sur les documents de suivi, avec une piéce réelle si possible. Le pieége, c'est de
mesurer sans décider, entraine-toi & trancher et & justifier, point.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Contrdle dimensionnel Aller
1. Principes et outils du contréle dimensionnel Aller
2. Procédure de contréle et tolérances Aller
Chapitre 2: Conformité des piéces Aller
1. Objectifs et critéres de conformité Aller
2. Méthodes de vérification et instruments Aller
3. Traitement des non-conformités et cas concret Aller
Chapitre 3 : Défauts et déformations Aller
1. Types de défauts Aller

2. Déformations et causes Aller




3. Controle et traitement des non-conformités

Chapitre 4 : Tracabilité qualité

1. Principes et éléments de la tragabilité

2. Mise en pratique en atelier

3. Gestion des non-conformités et archivage




Chapitre 1: Contrdle dimensionnel

1. Principes et outils du contréle dimensionnel:

Objectif et utilité :
Le contréle dimensionnel garantit que tes piéces respectent les cotes et les tolérances du
plan, il évite des retouches longues et des rebutages colteux en production.

Instruments principaux:
Voici les instruments que tu rencontreras le plus souvent en atelier, maitrise leur usage et
connais leur précision avant chaque contréle.

e Pied & coulisse pour cotes externes, internes et profondeurs.

e Micrometre pour mesures précises d'épaisseur ou de diameétre.

e Jauges dépaisseur et calibres pour contréles rapides par comparaison.
e Rapporteur et reégle pour vérification dangles et de longueurs.

Préparation de la mesure:
Prépare la piéce propre, stable et posée sur une surface plane, vérifie I'étalonnage des
outils et note la température si elle peut influencer la cote.

Exemple de prise de mesure:
Tu mesures un trou de 10 mm avec un micrometre, note 9,98 mm, vérifie si la tolérance
+0,] mm est respectée et reporte I'écart sur la fiche.

Instrument Résolution Usage typique
Pied a coulisse 0,02 mm Mesures extérieures, intérieures, profondeurs rapides
Micrometre 0,0 mm Mesures d'épaisseur et diameétres avec grande
précision
Calibres et Variable Contrdle rapide de conformité sans lecture numérique
jauges

Petite anecdote : la premiére fois que jai mal calibré un pied & coulisse jai perdu une
demi-journée a refaire des mesures, depuis je vérifie toujours I'étalon avant de
commencer.

2. Procédure de contréle et tolérances:
Ordre de contréle :
Suis un ordre logique, commence par les cotes globales, puis les cotes fonctionnelles,

enfin les détails, cela évite d'oublier une cote critique et de perdre du temps.

Interprétation des tolérances:



Comprends les symboles du plan, distingue tolérance générale et tolérance spécifique,
applique la regle du zéro défaut selon I'exigence client ou le cahier des charges.

Cas concret : contréle d'une plaque percée:
Contexte : plaque acier 200 mm x 150 mm avec 12 trous de diamétre 10 mm, tolérance
diameétre =0, mm, entraxe 50 mm +0,2 mm, production 100 piéces.

o Etape 1 Mesure de la cote globale 200 mm et 150 mm avec pied a coulisse.

o Etape 2 Contréle de chaque trou au micrométre, relevé des diameétres et des
entraxes.

o Etape 3 Saisie des mesures sur la fiche et comparaison avec tolérances.

« Etape 4 Isolation et étiquetage des piéces non conformes pour action
correctrice.

Résultat attendu : taux de conformité 98%, maximum 2 piéces non conformes par lot de
100, livrable fiche de contrbéle remplie, photo, et fichier CSV des mesures.
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Astuce pratique:

Pour gagner du temps, classe les piéces par lot de 10 et utilise un gabarit pour vérifier
rapidement I'entraxe avant de mesurer chaque trou au micrometre.

Check-list opérationnelle :

Utilise cette check-list courte avant chaque session de contrdle pour éviter les oublis et
améliorer ta cadence en atelier.

Etape Action




Préparer outillage Nettoyer et rassembler pied & coulisse, micrométre, gabarits

Vérifier étalonnage Contrdler I'étalon et ajuster si nécessaire

Mesurer selon ordre | Suivre l'ordre cotes globales puis fonctionnelles

Noter sur fiche Inscrire valeurs, écarts et remarque pour chaque piéce

Ranger et signaler Remettre outils et isoler les piéces non conformes

Le controle dimensionnel te permet de valider les cotes et tolérances du plan pour
éviter retouches et rebuts. Choisis I'instrument adapté (pied A coulisse, micrometre,
calibres) et prépare la mesure avec une piéce propre, stable, et en pensant & la
température.

e Avant de mesurer, vérifier I'étalonnage et la précision de tes outils.

e Suivre un ordre de controle : cotes globales, cotes fonctionnelles, puis
détails.

e Interpréter tolérances générales et spécifiques, puis noter valeurs et
écarts sur la fiche.

e Encas d'écart, isoler les non conformes et lancer 'action correctrice.

Pour gagner du temps en série, travaille par lots et utilise un gabarit sur les points
répétitifs (ex : entraxes) avant les mesures fines. Une tracabilité compléte (fiche,
photo, fichier) sécurise ton lot et facilite 'analyse.




Chapitre 2: Conformité des pieces

P

1. Objectifs et critéres de conformité:

But du contréle:

Le contrble de conformité vérifie que la piece répond aux exigences fonctionnelles,
esthétiques et de sécurité du dossier de fabrication. Tu dois comprendre ce qu'on attend
avant d'évaluer une piece.

Critéres a considérer:

Prends en compte : cotes fonctionnelles, état de surface, traitement thermique, absence
de fissures, et tolérances d'assemblage. Priorise les critéres qui impactent la sécurité ou le
montage en premier.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur une série de 50 brides, on vérifie 'alignement des trous et I'épaisseur de matiére, on
rejette les pieces avec un écart supérieur & 0,5 mm sur le cercle de percage.

2. Méthodes de vérification et instruments :

Choisir la bonne méthode :

Adapte la méthode selon I'exigence, par exemple contrdle visuel pour aspect, contrdle
dimensionnel par échantillonnage pour fonctions critiques, ou essais non destructifs pour
fissures. Pense aux colts et délais.

Instruments courants:

Utilise pied & coulisse, comparateurs, gabarits d'assemblage, jauges de profondeur, et
appareils d'essai comme les ultrasons si nécessaire. Calibre et vérifie les instruments tous
les 3 & 6 mois.

Exemple de choix d'instrument:
Pour contrdler la planéité d'une plaque 200 mm x 300 mm, un comparateur sur plateau et
une référence plan suffisent pour détecter 0,1 mm de défaut.

Type de non- G at
. Action immeédiate Responsable
conformité

Ecart dimensionnel Mettre en quarantaine, mesurer 3 piéces Contréleur

critique supplémentaires

Fissure détectée Bloquer lot, signaler au chef d'atelier Opérateur /
Réception

Mauvais état de Retoucher ou refuser selon cahier des Atelier finition

surface charges




Echantillonnage et plans de contrédle :

Pour une série de production, applique un plan d'échantillonnage adapté au risque. Par
exemple, contrdle 5 piéces sur 100 pour un critére non critique, 20 piéces sur 100 pour un
critére critique.

Etalonnage et tracabilité :
Note la date d'étalonnage et lidentifiant de linstrument, conserve les relevés 1 an au
moins, et enregistre toute remise a zéro ou anomalie détectée pendant le contréle.

3. Traitement des non-conformités et cas concret:

Procédure de traitement :

Quand une non-conformité apparait, identifie la cause, évalue limpact fonctionnel, isole
les piéces et propose une action corrective ou une réparation validée par le responsable
qualité.

Communication et tracabilité :

Renseigne un bon de non-conformité, note le numéro de lot, la cause probable, les
actions prises et la personne responsable. C'est essentiel pour éviter les répétitions
derreurs.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Apreés 3 retours sur la méme soudure, on a augmenté le préchauffage de 20°C et réduit la
vitesse d'avance, ce qui a baissé le taux de rebuts de 6% & 1,5% en 2 semaines.

Mini cas concret — validation d'un lot de 120 supports :

Contexte : lot de 120 supports soudés destinés & un assemblage final, tolérances
d'assemblage +0,8 mm. Etapes : contrdle visuel 100%, mesure aléatoire 15 pieces, tests de
tenue sur 5 pieces. Résultat : 3 pieces hors tolérance, 2 réparées, 1 refusée. Livrable :
rapport de conformité daté, 120 étiquettes tragables et fiche de non-conformité pour 1
piéce refusée.
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Astuce terrain:

Note systématiquement 'heure du contréle et 'atelier d'origine, cela simplifie les retraits et
les enquétes. Une fois, ce simple geste m'a permis d'identifier la mauvaise consigne de
poste en 30 minutes.

Contrédle visuel des soudures avec tolérance d'assemblage +0,8 mm



Check-list opérationnelle avant libération d'unlot:

Vérification

Comment faire

Présence du dossier de fabrication

Comparer 1 piéce au dessin

Etat de surface

Contréle visuel et toucher sur 10% du lot

Mesures critiques

Mesurer 5 & 20 piéces selon risque

Tragabilité

Etiqueter lot et enregistrer contréles

Autorisation de libération

Signature du contrdleur qualité

Le contréle de conformité sert & vérifier qu’'une piece respecte les exigences du
dossier (fonction, esthétique, sécurité). Tu priorises les critéres critiques pour le
montage et la sécurité : cotes, tolérances, état de surface, traitements, absence de

fissures.

e Choisis la méthode adaptée : visuel, dimensionnel (souvent par
échontillonnoge), ou essdis non destructifs si besoin.

e Utilise les bons instruments (pied & coulisse, comparateur, gabarits,
ultrasons) et assure I'étalonnage tous les 3 a 6 mois.

e Applique un plan d’échantillonnage selon le risque et documente tout.

e En cas de non-conformité : isole le lot, mesure/contrdle, et lance action
corrective avec tragabilité compléte.

Avant de libérer un lot, vérifie dossier, mesures clés, état de surface et étiquetage.
Renseigne un bon de non-conformité et un rapport daté pour éviter que les mémes

défauts reviennent.




Chapitre 3 : Défauts et déformations

1. Typesde défauts:

Principaux défauts :
Voici les défauts que tu verras souvent en chaudronnerie, classés selon leur fréquence et
leur gravité sur les postes de fabrication.

e Fissure

e Porosité

e Manque de pénétration
o Déformation ou vrillage

Causes courantes:
Souvent les causes viennent d'un mauvais réglage de poste, d'une préparation de joint
insuffisante, d'un dépdbt d'huile ou d'un protocole de soudage inadapté au matériau.

Comment les repérer ?

Utilise l'inspection visuelle systématique, mesure les jeux et fais des essais non destructifs
quand nécessaire pour détecter fissures invisibles ou porosités internes avant
assemblage final.

Exemple d'inspection visuelle :
Sur un réservoir de 1 métre de diametre, une fissure apparente de 5 mm sur la soudure
impose un ressuage immédiat, et une réparation si la profondeur dépasse 2 mm.
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Défaut Cause probable Remeéde
Fissure Contrainte thermique élevée Préchauffage, passes plus fines,
postchauffage
Porosité Contamination du métal ou Nettoyage, changer gaz ou
gaz dapport électrode, répéter cordon
Manque de Mauvais réglage dampérage | Augmenter lampérage, ajuster
pénétration ou préparation du joint angles, préparer correctement
Déformation Accumulation de chaleur et Gabarits, séquence de soudage,
serrage insuffisant serrage et contre supports

2. Déformations et causes:

Mécanismes de déformation:

La déformation provient essentiellement de dilatations inégales et de contraintes
résiduelles créées par le chauffage et le refroidissement localisés lors des cordons de
soudure.

Facteurs influents:
L'épaisseur des tbles, le type d'alliage, la séquence de soudage et la fixation des piéces
influencent fortement la tendance au vrillage ou au gonflement.

Prévention en atelier :
Utilise des gabarits, serre les pieces correctement, planifie la séquence de soudage et
applique préchauffage ou stratégies de passes pour limiter les contraintes thermiques.

Sur des téles de 6 mm, fais des passes courtes et alternées pour limiter 'accumulation de
chaleur, cela réduit fortement le risque de vrillage et les retouches.

Une fois en stage, jai presque laissé passer une porosité microscopique qui m'a appris
limportance du nettoyage avant chaque cordon.

3. Controle et traitement des nhon-conformités :

Méthodes de contréle:
Combine inspection visuelle, contrdle dimensionnel ciblé et essais non destructifs
adaptés comme ressuage, magnétoscopie ou ultrasons selon I'épaisseur et I'usage final.

Traitement et réparation:
En fonction du défaut, tu peux meuler, ressouder, remplacer une piéce ou effectuer un
redressage controlé, toujours avec tracabilité et approbation du responsable qualité.



Cas concret en atelier:
Contexte: fabrication d'une cuve 600 mm de diamétre en téle de 8 mm, apparition d'une
déformation longitudinale de 12 mm apreés refroidissement du cordon principal.

Etapes: mesurer 'écart, marquer zones, chauffer localement & environ 250 °C pour
assouplir, redresser sur gabarit, laisser stabiliser 30 minutes, contréler final.
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Résultat: écart ramené a1 mm en 3 heures d'intervention. Livrable: fiche d'intervention
datée, 3 photos avant/aprés et rapport de contréle signé par le responsable qualité.

Check-list opérationnelle :

Controdle Seuil d'action Fréquence
Inspection visuelle Défaut > 2 mm ou porosité visible A chaque lot
Contrdle dimensionnel Ecart > tolérance spécifiée Avant assemblage
Ressuage Fissure suspecte ou critique Au besoin
Vérification gabarits Non-conformité géométrique Avant soudage final

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
En réorganisant la séquence de soudage sur un lot de 20 piéces, on a réduit les reprises
de déformation de 60%, €conomisant environ 8 heures de reprise par semaine.
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@ ce qu'il faut retenir

En chaudronnerie, tu dois identifier vite les défauts de soudage et comprendre d'ou
viennent les déformations pour éviter des reprises colteuses.

o Défauts fréquents : fissure, porosité, manque de pénétration,
déformation (vrillage).

e Causes typiques : mauvais réglage du poste, préparation de joint
insuffisante, contamination (huile), protocole inadapté.

o Détection : inspection visuelle systématique, mesures des jeux, CND
(ressuage, magnétoscopie, ultrasons) selon le besoin.

e Actions : nettoyer, ajuster parameétres, utiliser gabarits et une bonne
séquence de passes, puis réparer avec tragabilité.

La déformation vient surtout des dilatations inégales et des contraintes résiduelles
au chauffage-refroidissement. En prévention, serre correctement, alterne des
passes courtes et planifie la séquence. En non-conformité, mesure, corrige
(meulage, ressoudage, redressage contrélé) et fais valider par la qualité.



Chapitre 4 : Tracabilité qualité

1. Principes et éléments de la tragabilité :

Objectif :

La tracabilité permet de suivre chaque piéce depuis la matiére premiéere jusqu'd la
livraison, pour garantir qualité, sécurité et responsabilité. C'est utile pour retrouver
rapidement l'origine d'un défaut.

Informations a tracer:
Les informations essentielles comprennent :

e Référence de la piéce et numéro de lot

¢ Date et heure des opérations

e Opérateur et poste de travail

e Procédé, parametres et contrdle réalisés

Erreurs fréquentes et conseils :

Les erreurs courantes sont les champs laissés vides, les étiquettes illisibles et les
enregistrements hors date. Note systématiquement le numeéro de lot et le poste, et vérifie
la lisibilité avant d'archiver.

Exemple d'enregistrement d'une piéce:
Pour une plaque soudée N° A123, enregistre : réception téle 02/11, découpe 03/11, soudure
04/11, contréles OK, opérateur Paul, lot 50 pieces.

2. Mise en pratique en atelier:

Procédure simple:

Adopte une procédure en 4 étapes : réception matiére, transformation, contrdle
intermédiaire, contréle final. Chaque étape laisse une trace papier ou numeérique signée
par lopérateur et la date.

Outils et étiquetage :

Utilise étiquettes autocollantes, codes-barres ou fiches numériques. Choisis des
étiquettes résistantes & la chaleur et aux solvants, lisibles méme aprés 6 semaines en
atelier.

Durées et fréquence :

En production, enregistre & chaque étape clé, au minimum 3 points : réception matiere,
contréle intermédiaire, contrdle final. Garde ces fichiers 5 ans si le client I'exige ou selon
cahier des charges.

Mini cas concret:



Contexte : fabrication d'un lot de 50 réservoirs acier pour une petite série. Objectif : assurer
tracabilité compléte et réduire les recherches de piéces perdues.

» FEtapes: étiquetage dés réception, enregistrement soudure et contréle par
opérateur, scan du contrdle final.

e Résultat: réduction du temps de recherche de pieces de 30% sur 3 mois.

e Livrable attendu : dossier lot 50 en pdf avec 50 lignes d'enregistrements, 3
photos et 2 rapports de contrdle.

Elément Description
Référence piece Code interne et numéro de lot pour retrouver la fiche
Dates Date et heure de chaque opération importante
Opérateur Nom ou matricule de la personne responsable
Contréle Résultat, instruments utilisés et valeurs mesurées
Astuce pratique :

Numérote les fiches et conserve une copie numeérique. J'ai perdu une journée a retrouver
une piece non tracée, depuis jarchive tout au fur et & mesure.

Checklist opérationnelle Action
Réception matiéere Vérifier colis, noter lot et date
Etiquetage piéce Poser étiquette lisible avec lot
Contréle intermédiaire Noter mesures et opérateur
Contréle final Scanner fiche et joindre photos
Archivage Sauvegarder dossier lot en pdf

3. Gestion des non-conformités et archivage:

Identifier et tracer :
Quand tu trouves une non-conformité, marque la piéce, ouvre un rapport avec date,
opérateur, photos et description, puis attribue un numéro NC unique pour le suivi.

Archivage et durée de conservation:
Archive les fiches numériques et papier selon le client ou le contrat, souvent 5 ans en

industrie. Classe par lot et conserve les photos pendant toute la durée d'archivage.

Utiliser les données pour améliorer :




Analyse régulierement les non-conformités par lot et par poste, calcule un taux de
défauts mensuel et ajuste les opérations pour réduire ce taux de 10 & 20% en quelques
mois.

Exemple d’'amélioration continue:
Aprés 3 mois de suivi, une équipe a réduit les retouches de 15% en corrigeant un
parameétre de soudure et en ajoutant un contréle intermédiaire.

La tracabilité assure un suivi de bout en bout des pieces pour retrouver vite I'origine
d'un défaut et garantir qualité et sécurité. Tu relies chaque opération & une piéece,
un lot et une personne.

e Trace au minimum : référence et numéro de lot, dates/heures,
opérateur/poste, procédé, paramétres et résultats de controéle.

o En atelier, applique 4 étapes : réception, transformation, contréle
intermédiaire, contréle final, avec trace signée papier ou numérique.

o Evite champs vides et étiquettes illisibles ; utilise des supports
résistants et archive par lot (souvent 5 ans).

e En non-conformité, marque la piéce et crée un numéro NC unique
avec photos et rapport.

Exploite ces données : analyse par lot et poste, suis ton taux de défauts et ajuste les
réglages et contrdles pour réduire retouches et temps perdu. Une tragabilité bien
tenue accélére la recherche et soutient 'amélioration continue.



Maintenance

Présentation de la matiére : La Maintenance, en CAP Chaudronnerie (Réalisations
Industrielles en Chaudronnerie), te prépare a faire de la maintenance de ler niveau sur
les moyens de production. Tu apprends da repérer une anomalie simple, & sécuriser ton
intervention, a utiliser la notice, et & garder une sécurité au poste propre.

Cette matiére est évaluée a l'intérieur de I'épreuve pratique « configuration, réalisation et
contréle d'un ouvrage chaudronné » en CCF pour les candidats en établissement habilité,
ou en examen final ponctuel pratique pour les autres. L'épreuve a un coefficient de 12 et
une durée de 12 h, il n'existe pas de durée dédiée uniquement a la maintenance. Un
camarade a déja gagné 20 min juste en faisant un contrdle rapide avant de lancer une
série.

Conseil : Ne révise pas la maintenance comme un cours, entraine-toi comme a l'atelier.
Bloque 15 min, 2 fois par semaine, pour refaire une routine simple, contréle visuel,
nettoyage, vérification des sécurités, et compte rendu.

Ta méthode en 3 étapes pour étre solide le jour J, méme sous pression.
e Prépare un carnet de suivi avec tes contréles fréquents

e Apprends 10 mots clés, anomalie, usure, consigne, risque
e Habitue-toi a signaler clairement ce que tu ne corriges pas

Le piege classique, c'est d’aller trop vite et d'oublier une consigne, ralentis au début, tu
accéléreras apres, et ton travail sera plus propre.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Maintenance de premier niveau Aller
1. Inspection et entretien de base Aller
2. Sécurité, consignation et signalement Aller
Chapitre 2: Entretien des outils Aller
1. Nettoyage et protection des outils Aller
2. Affatage, réglage et contréle dimensionnel Aller
3. Organisation, suivi et stockage des outils Aller
Chapitre 3 :Réglages de base Aller
Chapitre 4 : Vérifications de sécurité Aller
Chapitre 5 : Signalement des pannes Aller
1. Détecter et qualifier la panne Aller

2. Rédiger et transmettre le signalement Aller



3. Suivi et retour d'expérience Aller




Chapitre 1: Maintenance de premier niveau

1. Inspection et entretien de base:

Observations visuelles :

Regarde I'état général de la machine, repére fuites, jeux excessifs, pieces cassées ou
usées, fils dénudés et présence d'huile. Note tout dans le carnet avant d'utiliser
équipement.

Taches courantes:

¢ Nettoyage des postes et des zones de coupe aprés chaque journée.

e Graissage des points mobiles selon le plan, généralement 1 fois par semaine.
¢ Contrble et serrage des fixations, environ 8 & 12 boulons principaux.

¢ Remplacement des consommables, meules ou lames, dés usure visible.

Exemple d'intervention sur une plieuse:

Lors d'un stage, jai réalisé une vérification compléte en 20 minutes, nettoyage inclus.
Graissage de 6 points pour 50 ml au total et serrage des 8 boulons, machine
opérationnelle ensuite.

Tache Fréquence Durée estimée
Inspection visuelle Quotidien 5 minutes
Nettoyage zone de coupe Quotidien 10 minutes
Graissage points mobiles Hebdomadaire 15 minutes
Remplacement consommable Selon usure 20 & 30 minutes

2. Seécurité, consignation et sighalement:

Procédure de consignation:

Avant toute intervention, mets la machine hors tension, coupe l'arrivée d'air ou
hydraulique, place un cadenas et pose une étiquette. Informe I'équipe et rempilis le bon de
travail pour assurer la tragabilité.

Signaler et consigner les anomalies :

Fais un rapport court avec date, heure, description, photo et ton nom. Estime l'arrét
machine en minutes, note piéces nécessaires et urgence. Archive le tout dans le carnet
datelier.

Cas concret - intervention de premier niveau:
Contexte: fuite hydraulique sur plieuse, arrét machine, démarrage impossible. Etapes:
arrét, nettoyage, resserrage du raccord, test sous 30 minutes. Résultat: fuite stoppée,



machine remise en service aprés 2 heures dimmobilisation. Livrable: rapport
dintervention d'une page avec photo et colt estimé 120 euros.

Vérification Action Etat attendu
Coupure alimentation Mettre verrou et étiquette Machine hors tension
Photo avant Prendre 2 vues Preuve visuelle
Consignation écrite Remplir bon Tragabilité compléte
Remise en service Test & vide 5 minutes Fonctionnement normal

Prends toujours des photos avant et aprés chaque intervention, cela te sauve du temps
pour expliquer une panne et sécurise ton rapport en cas de litige en atelier.

La maintenance de premier niveau repose sur une inspection visuelle quotidienne
et des gestes simples pour éviter pannes et risques : repére fuites, jeux, pieces
usées, fils dénudés, puis note tout au carnet.

e Nettoie les zones de coupe chaque jour et remplace les
consommables dés usure visible.

e Graisse les points mobiles selon le plan (souvent hebdomadaire) et
contrdle le serrage des fixations.

e Avant d'intervenir, applique la procédure de consignation : hors
tension, coupure air/hydraulique, cadenas, étiquette, info & I'équipe.

e Fais un rapport daté avec photos, durée d’arrét estimée et pieces a
prévoir pour une tracabilité compléte.

Prends des photos avant et aprés : tu gagnes du temps et tu sécurises tes
explications. Termine toujours par un test a vide avant remise en service.



Chapitre 2: Entretien des outils

1. Nettoyage et protection des outils:

Objectif et principes:

Le but est simple, garder tes outils propres pour prolonger leur durée de vie et assurer un
travail précis. Un outil propre évite la corrosion, les faux contacts et les erreurs de
montage répétées.

Matériel et fréquence:

Prévois chiffons non pelucheux, brosses métalliques fines, solvants adaptés et huile de
protection. Nettoie aprés chaque demi-journée d'usage intensif ou au minimum une fois
par jour pour les outils fréquemment utilisés.

Méthode pas d pas:

Essuie la saleté, enléve les copeaux, dépoussiére, puis applique une fine couche d'huile sur
les parties métalliques. Range les lames séches et protégées pour éviter les chocs et la
corrosion rapide.

Exemple d'optimisation d'un protocole de nettoyage :
Dans un atelier, on a réduit les pannes de scies de 40% en imposant 3 minutes de
nettoyage systématique aprés chaque utilisation, plus une lubrification hebdomadaire.
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2. Affatage, réglage et contréle dimensionnel:



Quand afflter et comment évaluer l'usure ?

Affate les lames ou les forets dés que tu notes une baisse d'efficacité, vibrations ou finition
irréguliére. Mesure l'usure visuellement et avec un pied & coulisse ou jauge d'épaisseur
pour étre précis.

Techniques d'affitage sres :

e Utilise meule ou affGteuse avec gants et lunettes.
e Respecte I'angle d'origine, refroidis frequemment la piece.
o Vérifie équilibrage pour les disques abrasifs.

Contrdle aprés réglage:
Apreés affatage ou réglage, fais un test sur une chute ou piéce témoin. Mesure la cote
critique, vérifie langle et la rugosité pour confirmer l'efficacité avant remise en production.

Garde une référence de 2 & 3 pieces bonnes comme étalon, elles t'évitent de reprendre
plusieurs fois une piece faute de comparaison fiable.

3. Organisation, suivi et stockage des outils :

Rangement et tracabilité :

Installe un panneau avec emplacement dédié pour chaque outil, étiquette-le et note la
date de derniére maintenance. Une bonne organisation réduit la perte d'outils d'environ
30%, d'aprés de nombreuses équipes en atelier.

Registre et périodicité des opérations :

Tenir un carnet papier ou un tableau numérique avec date, opération, opérateur et
observation. Planifie lubrification tous les 30 jours, affGtage selon usage, et contréle
dimensionnel toutes les 2 semaines pour outils critiques.



%A Représentation visuelle

Entretien préventif des machines pour réduire les pannes de 40%

Mini cas concret - remise en état d'un jeu de lime et poingon:

Contexte, étapes, résultat, livrable :

Contexte, l'atelier recoit un lot de 20 limes et 10 poingons émoussés, objectifs rendre 90%
opérationnels en 3 jours. Etapes, tri, nettoyage, affatage, test, marquage. Résultat, 18 limes
et 9 poingons remis en service, efficacité retrouvée.
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Téache Fréquence Responsable

Nettoyage rapide des outils Aprés chaque utilisation Opérateur

Lubrification Tous les 30 jours Technicien maintenance
Affatage [ réglage Selon l'usure, au besoin Opérateur ou atelier
Contrdle dimensionnel Toutes les 2 semaines Contrdleur

Exemple d'organisation de tiroir a outils :
Numérote les cases, fixe un affichage avec quantité minimale, et effectue un inventaire
rapide chaque semaine, tu réduiras les recherches et interruptions de production.

ésentation visuelle

Inventaire hebdomadaire pour assurer un stock d'outils suffisant
Checklist opérationnelle :

o \Vérifie propreté et absence de copeaux avant rangement.
e Mesure et note l'usure si visible, avec photo si besoin.

o AffGte ou remplace si performance réduite de plus de 20%.
e Applique protection anticorrosion sur surfaces exposées.

» Enregistre 'opération dans le registre avec date et ton nom.

Astuce personnelle :
Quand jétais en stage, étiqueter les outils avec un scotch couleur m'a sauvé plusieurs fois,
surtout lors des journées de production intense.




Entretenir tes outils, c’est gagner en précision et en durée de vie : la saleté crée
corrosion, faux contacts et erreurs répétées. Mets en place un nettoyage
systématique et protége les piéces métalliques.

e Apres usage : essuie, retire copeaux, dépoussiére, puis applique une
fine couche d’huile et range au sec.

o AffGte des baisse d'efficacité, vibrations ou finition irréguliére ; garde
I'angle, refroidis, teste sur une chute.

e Organise un rangement avec tragabilité : étiquettes, date de

maintenance, registre, et contrdle dimensionnel régulier pour les outils
critiques.

Un protocole court mais constant réduit pannes et pertes d’'outils. Avec des

références étalon et un suivi simple, tu remets en production plus vite et avec moins
de retouches.



Chapitre 3: Réglages de base

1. Préparerla machine:

Objectif et sécurité :

Avant tout réglage, identifie l'opération a réaliser et les risques associés. Coupe
l'alimentation si nécessaire, reporte les consignes sur la fiche machine et vérifie la
présence des protections. Sécurité et productivité vont ensemble.

Vérifications préalables:

Contrdle que l'outillage est propre, sans jeu excessif ni fissure. Mesure I'usure avec un
calibre ou un pied & coulisse, note toute déformation supérieure & 0,5 mm pour décider
d'un remplacement.

Réglage des butées et références:

Positionne les butées de longueur et dangle selon le plan, regle le backgauge a la cote
demandée et verifie trois points de référence. Un bon repére évite 80 % des erreurs en

série.
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Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Pour une série de 20 piéces, jai réglé la butée d 200 mm et la butée d'angle & 90°, ce quia
réduit le temps de réglage de 6 minutes par piéce en production.

2. Réglages dimensionnels et géométrie:

Calages et alignements :



Utilise un réglet, une équerre et un niveau pour aligner matrice et poingon. Vérifie
écartement axial et concentricité, tolere moins de 0,2 mm sur les piéces visibles ou
d'assemblage.

Controle des angles et rayons :

Pour un pli & 90°, régle le jeu poingon-matrice en fonction de I'épaisseur. Par exemple
pour téle de 3 mm acier S235, choisis une matrice V de 8 & 10 mm et vérifie rayon intérieur
del5d2mm.

Tolérances etimpacts:

Connaitre la tolérance du plan permet d'ajuster la force et la course. Une mauvaise
tolérance génére reprise ou rebut, compte en moyenne 5 % de perte sur une série mal
réglée.

Exemple de réglage dimensionnel :
Pour une pliure de 5 mm inox, jai positionné la matrice V & 12 mm et ajusté l'angle du
poingon de 0,5° pour compenser |'élasticité, résultat conforme en 8 piéces sur 10.

Elément Réglage conseillé Tolérance pratique
Butée de longueur Mesure au mm prés ] mm
Ecart poingon/matrice Selon épaisseur tdle 02a1mm
Angle pli Compensation selon métal +0,5°
Pression/tonnage Voir catalogue matrice Varie fortement

3. Réglages pour opérations courantes:

Percage et taraudage:
Choisis la vitesse et avance selon le diaomeétre et le matériau. Pour acier doux @10 mm,
utilise 600 & 800 tr/min et lubrification. Vérifie concentricité & 0,1 mm avant taraudage.

Coupes, cisailles et roulage :
Régle la lame ou les rouleaux a I'épaisseur de téle. Pour 2 mm acier, écarte de 0,5 mm si tu
veux éviter bourrage. Contréle I'état de coupe toutes les 10 pieces en moyenne.

Soudage et position de la piéce :

Pour soudure, positionne des cales et fers d'appui réglés au millimétre. Une mauvaise
assise décale les soudures et génére usinage complémentaire, augmente les reprises de
30 % parfois.

Exemple concret - minicas:
Contexte : Série de 10 portes en téle S235, épaisseur 3 mm, pli 90° et deux pergages @8.
Etapes : réglage butée & 250 mm, matrice V = 10 mm, percage a 700 tr/min. Résultat : 10



piéces conformes, écart maximal 0,4 mm. Livrable attendu : lot de 10 piéces prétes a
assemblage, fiche contrdle signée et écart mesuré.

Checklist opérationnelle :

Etape

Action

Contréle visuel

Vérifier propreté et état des outils

Mesure initiale

Relever 3 cotes références sur premiére piece

Ajustement

Modifier butées et tester sur piéce témoin

Contréle en série

Vérifier toutes les 5 piéces, noter écarts

Fermeture

Remettre protections et archiver fiche de réglage

Garde une fiche réglage par référence, note la position des poussoirs et la vitesse, cela te
fera gagner 10 & 15 minutes par reprise la prochaine fois.

Exemple d'erreur fréquente:
Oublier de serrer une butée entraine des variations jusqu'd 3 mm sur la longueur, note
toujours le couple de serrage quand c'est critique.

Avant de régler, clarifie 'opération et les risques : la sécurité et productivité passent
par protections, consignes et coupure d'alimentation si besoin. Contrdle I'état des
outils (usure, fissures) et pose des références fiables avec butées et backgauge.

e Aligne poingon et matrice, vise une tolérance pratique serrée (ex. 0,2
mm sur piéces visibles) et ajuste jeu/angle selon épaisseur et métal.

e Pour pergage, coupe, roulage, soudage : regle vitesse, écartements et
appuis au mm, puis teste sur piece témoin.

e En série, applique une checklist de contrdle : 3 cotes au départ,
contréle périodique, tragabilité sur fiche.

Note tes réglages par référence pour gagner du temps aux reprises. Si une cote
dérive, reviens d’abord aux butées et au serrage : une simple erreur peut créer des
écarts de plusieurs millimétres et générer rebuts ou reprises.




Chapitre 4: Vérifications de sécurité

1. Inspection avantdémarrage:

Controéles visuels:

Avant de démarrer, vérifie les protections, les boulons, les raccords hydrauliques et les
étiquettes de sécurité. Repeére tout jeu excessif, fuite ou détérioration et note-le dans la
fiche.

Fonctionnement des sécurités électriques :
Teste l'arrét d'urgence, les interverrouillages et les capteurs avant chaque service. Fais un
essai hebdomadaire des commandes et consigne les résultats sur un document daté.

Exemple de test d'arrét d'urgence:
Tu coupes l'alimentation, tu appuies sur le bouton, tu vérifies que la machine simmobilise
en moins de 2 secondes, tu remets sous tension et tu notes I'heure.

Elément Fréquence Critére Action si non conforme
Carter et Avant chaque Fixe et intact Remplacer ou
protections poste immobiliser
Arrét d'urgence Journalier Fonctionnelen 2's | Réparer et re-tester
Extincteur Mensuel Pression correcte | Remplacer ou recharger
Chaines et palans | Quotidien Pas de Consigner et

déformation immobiliser

2. Veérifications spécifiques aux postes chaudronnerie:

Protection des organes coupants :

Controdle les protége-lames, caches et capots. Assure-toi que les capots sont verrouillés
sans outil et qu'aucune coupure n'est possible lors du fonctionnement. Note toute
intervention sur la fiche.

Contréle des dispositifs de levage :

Vérifie I'étiquette de capacité, l'usure des maillons et la lubrification. Fais un contrdle visuel
quotidien et planifie une inspection compléte tous les 12 mois par un organisme
compétent.

Gaz et postes de soudage :

Contrdle les tuyaux, détendeurs et robinets, recherche les fuites avec de I'eau savonneuse.
Range les bouteilles en position stable et garde la ventilation adaptée pendant toute la
soudure.



Exemple d'inspection de palan:
Avant utilisation, tu fais un test de charge visuelle avec 50 kg, tu contréles quiil n'y a pas
de déformation et tu signes la fiche d'utilisation en précisant I'heure.

Anecdote: la premiére fois que jai négligé un capot fissuré, on a perdu une matinée
compléte pour sécuriser la zone, depuis je remplis la fiche avant de toucher la machine.

3. Procédures et enregistrements:

Fiches de contrdle et tragabilité :

Utilise une fiche dédiée pour chaque machine, conserve les contrdles pendant 12 mois et
note l'opérateur, la date et les anomalies. Ces traces servent en cas d'audit ou d'incident
pour identifier la cause.

Actions correctives et suivi:

Quand tu identifies un défaut, arréte la machine si nécessaire et lance I'action corrective
avec délai précis, responsable désigné et date cible. Suis lavancement et rends compte
lors de la réunion hebdomadaire.

Mini cas concret:
Contexte: sur une plieuse 50 tonnes, le capot de protection était fissuré, le risque de
projection était avéré et la production avait déjd subi un arrét de 2 jours.

Etapes et résultat: contréle initial, commande du capot sous 48 heures, montage en 72
heures et test fonctionnel. Résultat, zéro incident sur les 30 jours suivants et reprise de la
cadence habituelle.

Garde sur ton téléphone une photo de la plaque didentification de chaque machine, cela
évite les erreurs lors des commandes de piéces et accélére la maintenance en atelier.

Elément Question a se poser Action rapide
Protections Sont-elles en place et intactes ? Immobiliser et consigner
Freins et arréts | Fonctionnent-ils correctement ? Tester et noter le résultat
Eclairage La zone est-elle bien visible ? Ajouter éclairage temporaire
Extincteur Pression et accessibilité correctes ? | Remplacer ou dégager l'acces
EPI Opérateur équipé correctement ? Fournir équipement manquant




Avant chaque poste, tu sécurises ton travail avec des vérifications simples mais
systématiques.

e Fais des contréles visuels avant démarrage : protections, boulons,
raccords hydrauliques, étiquettes; repére fuites, jeu, détérioration et
note tout.

o Valide les sécurités: test de I'arrét d'urgence, interverrouillages,
capteurs; essais réguliers et consignation datée.

e En chaudronnerie, contrdle capots et protége-lames, levage (capacité,
usure, inspection annuelle) et gaz/soudage (fuites & 'eau savonneuse,
stockage stable, ventilation).

Assure une tragabilité sur 12 mois via des fiches par machine. Si un défaut apparait,
immobilise si besoin, lance des actions correctives suivies (responsable, délai, test
final) et rends compte. Une photo de la plaque machine t'évite des erreurs de
pieces.



Chapitre 5 : Signalement des pannes

1. Détecter et qualifier la panne:

Symptomes et indices:

Observe bruit, fumée, odeur de brdlé, vibration ou perte de performance. Note I'heure, la
machine, le numéro de poste et l'opérateur. Ces éléments permettent d'orienter
rapidement le diagnostic et de prioriser l'intervention.

Priorité et sécurité :

Evalue si la panne présente un risque pour les personnes ou I'environnement. Classe la
panne en urgence haute, moyenne ou basse, puis applique la consignation si nécessaire
et préviens le responsable sécurité immeédiatement.

Exemple d'identification :

La cintreuse C3 a une variation de couple de 30 pour cent et une odeur de bralé. Priorité:
arrét, consignation, appel de l'atelier électricité. Fiche initiale remplie en 8 minutes avec 2
photos.

2. Rédiger et transmettre le signalement:

Informations essentielles :

Dans le signalement, indique machine, date et heure, description bréve du symptéme,
gravité, pieces suspectes, nom de l'opérateur et photos. Ces champs facilitent la
priorisation et la préparation des piéces de rechange.

Canaux et délais :

Utilise le formulaire papier ou I'application GMAO selon l'entreprise. Pour une panne
critique, informe le chef dans les 15 minutes et crée un ticket GMAO sous 30 minutes pour
déclencher lintervention et la tracabilité.

Prépare un modele de fiche prérempli avec tes coordonnées et la machine, cela
économise 5 & 10 minutes lors d'un signalement et réduit les oublis fréquents en atelier.

Champ du rapport Raison

Machine Permet d'identifier '€quipement et la documentation associée
Heure et date Aide a retracer les événements et détecter les cycles d'apparition
Symptéme Description concise oriente le diagnostic

Photos Visualisent I'état et évitent des allers-retours inutiles

3. Suivi et retour d'expérience:



Vérifications aprés intervention:

Aprés réparation, effectue un test & vide de 5 & 10 minutes, contréle les serrages,
l'alignement et l'absence de fuite. Note les mesures et la durée des tests sur la fiche de
reprise pour tracer la qualité de l'intervention.

Amélioration et prévention:

Analyse la cause racine puis propose actions préventives et plan de contrdle. Si tu
observes 3 pannes similaires en 6 mois, alerte ton responsable pour une action corrective
durable et un plan d'achat de piéces adaptées.

Exemple de cas concret:

Contexte: pompe hydraulique P2 arrétée, production stoppée 6 heures. Etapes:
signalement en 10 minutes, diagnostic 45 minutes, remplacement du joint en 90 minutes.
Résultat: production reprise aprés 4,5 heures, colt piéces 120 euros.
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Livrable attendu: fiche de panne compléte, 3 photos annotées, ticket GMAO créé et un
rapport d'une page indiquant actions, durée totale et colt estimé.

Vérification Action rapide
Consignation Mettre sous clé et afficher I'avertissement
Photos Prendre 2 & 3 vues, dont gros plan et contexte
Fiche de panne Compléter dans les 10 minutes suivant la détection
Ticket GMAO Créer le ticket sous 30 minutes pour planifier intervention




Test post-réparation 5 & 10 minutes en conditions réelles ou & vide

Je me souviens d'une panne sur une presse ou une photo a sauvé la journée, le technicien
a commandé la bonne piéce du premier coup.

Dés que tu repéres une panne, décris les symptémes et indices (bruit, odeur,
fumée, perte de performance) et note heure, machine et opérateur. Evalue la
priorité et sécurité : si risque, arrét et consignation, puis alerte le responsable.

e Renseigne l'essentiel : machine, date/heure, symptéme bref, gravité,
piéces suspectes, opérateur, 2 & 3 photos.
e Respecte les délais : chef sous 15 minutes si critique, ticket GMAO sous

30 minutes.
e Apres réparation, fais un test post-réparation de 5 & 10 minutes et

trace les controéles.

Documente tout pour éviter les allers-retours et accélérer le diagnostic. Analyse
ensuite la cause racine et, si les pannes se répétent, propose des actions
préventives et un plan de piéces.



Santé, sécurité au travail et protection de

I’environnement

Présentation de la matiére :

Dans le CAP Chaudronnerie (Réalisations Industrielles en Chaudronnerie), la matiére
Santé, sécurité au travail et protection de I'environnement te donne les réflexes pour
travailler sans te blesser et limiter I'impact des déchets, fumées et solvants. Elle conduit &
une évaluation intégrée a I'épreuve professionnelle, avec un coefficient de 1, notée sur 20.

En formation, tu es souvent évalué en CCF en 2 temps: 1 situation liée au SST en atelier,
puis 1 situation écrite en 2e année. En candidat individuel, I'évaluation devient un écrit de
1h, avec des questions sur 2 parties.

J'ai encore en téte I'un de mes amis qui a évité une bralure, juste parce qu'il avait repéré
le risque avant de meuler. Ce genre d'analyse simple, c’est exactement ce qu’on attend.

Conseil :

Pour viser 15 sur 20, entraine-toi comme pour un geste métier. 2 fois par semaine, bloque
20 minutes pour refaire la démarche d'analyse, puis applique-la & 3 risques typiques:
Bruit, manutention, fumées de soudage.

Fais 3 sujets en conditions réelles, chrono 60 minutes, et corrige en notant tes oublis de
vocabulaire. Le piége fréquent, c’est de proposer une prévention floue, alors écris toujours
une action, un matériel, une vérification. Le jour J, garde 10 minutes pour relire et chasser
les hors-sujet.
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Chapitre 1: Prévention des risques

1. Comprendre les risques principaux:

Dangers fréquents :

En chaudronnerie, tu vas surtout rencontrer des coupures, des bralures, des projections et
des chutes d'objets, ainsi que des troubles musculosquelettiques liés aux manutentions
répétées.

Mécanismes et conséquences:

Une coupure survient souvent lors d'une manipulation sans gants adaptés, une bralure
par contact avec une piéce chaude ou une étincelle, et une projection par un meulage
mal protégé.

Qui est exposé ?

Les opérateurs sur poste, les apprentis en stage et les préparateurs sont les plus exposés,
surtout pendant les 2 premiers mois d'apprentissage quand 'habitude manque et que les
gestes sont hésitants.

Exemple d'accident courant:
Un stagiaire porte un gant déchiré, coupe une tdle et subit une blessure de 3 centimétres
nécessitant 5 points de suture et 10 jours d'arrét de travail.
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musculosquelettiques

manutention de
charges > 15 kg

poste, signaler
douleur

Coupure Manipulation de Laver, Fournir gants adaptés,
téle tranchante compresser, taux d'incidents < 2
sans protection alerter et par an

consulter un
soighant

Bralure Contact avec Refroidir a l'eau, Formation au port des
piéces chaudes couvrir, consulter | EPI thermo, suivi
ou soudage si grave mensuel

Projection Meulage ou S'arréter, protéger | Ecran et lunettes
découpe sans zone, contréler obligatoires, audits
écran blessure oculaire | hebdomadaires

Troubles Postures fixes, Relais, ajuster Plan de prévention,

nombre d'arréts
préventifs par
trimestre

2. Prévenir et réagir au quotidien:

Actions préventives :

Respecte les EPI obligatoires, contréle ton outillage avant chaque utilisation et range la
zone. Ces gestes réduisent nettement les incidents et gagnent du temps au final.

Obligations et réles :

Lemployeur organise la sécurité, le tuteur forme et tu appliques. Note tout incident dans le
registre et participe aux causeries sécurité hebdomadaires de 10 & 15 minutes.

Indicateurs et suivi:

Surveille le nombre dincidents mensuels, le taux de conformité des EPI et la fréquence des
formations. Vise une baisse de 20 & 40 pour cent des incidents la premiére année.

Mini cas concret:

Contexte : atelier de 8 personnes avec 2 apprentis. Etapes : diagnostic, formation EPI de 2
heures, affichage des consignes et contréles hebdomadaires pendant 3 mois.

e Résultat: baisse des incidents de 40 pour cent en 3 mois
e Llivrable attendu : rapport damélioration de 2 pages avec photos et 5 actions

correctives

Prépare ton poste en 5 minutes avant chaque début d'aprés-midi, vérifie EPI et outillage,
ainsi tu évites 70 pour cent des interruptions liées & l'oubli d'équipement.




Checklist .
S Action
opérationnelle
Contrdle EPI Vérifier gants, lunettes, casque et protection respiratoire avant
chaque poste
Inspection outillage Contrdler I'état des lames, disques et cdbles chaque matin
Zone de travail Maintenir sol propre et signaler tout obstacle ou fuite
Registre sécurité Noter incidents, quasi-accidents et actions correctives chaque
semaine

En chaudronnerieg, tu fais face surtout aux coupures, bralures, projections, chutes
d'objets et aux TMS. Les débutants (surtout les 2 premiers mois) sont plus exposés :
un EPI abimé ou un meulage sans protection peut vite provoquer un accident.

o Applique les EPI obligatoires et contrdle gants, lunettes et protections
avant de commencer.

o Vérifie l'outillage (lames, disques, cébles) et sécurise la zone : sol
propre, obstacles signalés.

e Encasdincident:réagis vite (laver, refroidir, protéger), alerte et note
tout dans le registre.

e Suis les indicateurs : incidents mensuels, conformité EPI, formations,
avec un objectif de baisse de 20 a 40 pour cent.

Ton rdle est d'appliquer les consignes, participer aux causeries sécurité et remonter
les quasi-accidents. Une routine de préparation du poste en 5 minutes réduit
fortement les oublis et les interruptions.




Chapitre 2: Régles de sécurité atelier

1. Régles générales:

PortdesEPI:

Tu dois porter les équipements de protection individuelle adaptés pour chaque téche,
casque, lunettes, gants, chaussures de sécurité et masque si nécessaire, et vérifier Iétat
avant chaque utilisation.

Ordre et propreté :
Range ton poste d la fin de chaque journée, enléve les déchets métalliques, balaie les
copeaux et garde les allées libres pour éviter les chutes et les blessures liées au désordre.

Interdictions et comportements:

Pas de téléphone en main sur les machines, pas d'écouteurs isolants pendant les
opérations bruyantes, interdiction d'ajuster une machine en marche, et respecter les
consignes du tuteur ou du responsable.

Exemple d'organisation du poste :

Un poste bien organisé comprend une zone de stockage pour outils, une poubelle
métallique pour chutes tranchantes et un marquage au sol pour I'espace de travail,
contrdlé chaque matin en 5 minutes.

2. Equipement de protection individuelle et collective :

Choix et entretien des EPI :
Sélectionne les EPI selon la téche et les risques, vérifie les dates, remplace un élément
abimé immeédiatement et note la perte ou le changement dans le registre EPI du poste.

Protections machines et dispositifs :

Les protecteurs, carters et dispositifs d'arrét d'urgence doivent étre présents et
fonctionnels avant toute mise en marche, vérifie-les selon la check-list machine en 3
étapes avant démarrage.

Vérifications journaliéres :

Fais une inspection quotidienne en moins de 10 minutes : EPI, barriéres, extincteurs,
éclairage et signalisation, rapporte toute anomalie au responsable et note-la dans le
registre de sécurité.

Garde une paire de rechange propre au poste pour éviter d'utiliser des gants imbibés
d'’huile ou de produits, un geste simple qui réduit 60% des problémes de préhension selon
notre expérience en atelier.
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3. Procédures opérations particuliéres et urgence:

Travail a chaud et permis de feu:

Pour les opérations de soudage ou meulage, obtient un permis de feu signé, protége la
zone sur 5 m autour et surveille 30 minutes apres l'opération pour éviter tout départ
dincendie.

Consignation et verrouillage :

Avant maintenance, applique la consignation électrique et mécanique, pose étiquettes
visibles et cadenas, seul lintervenant autorisé peut lever la consignation aprés test et
signature du bon de travail.

Incendie et évacuation:

Connais I'emplacement des extincteurs et des sorties, participe aux exercices
d'évacuation trimestriels et garde les issues dégagées & tout moment, rappele aux
collégues en cas de danger immédiat.

Exemple d'intervention consignation:

Pour changer une pompe, on coupe l'alimentation en 2 étapes, on met 1 cadenas et on
signe le registre, l'opération prend en moyenne 45 minutes et évite les risques électriques
graves.

Mini cas concret : mise en place d'une procédure de consignation sur une presse plieuse

.
.



Contexte : une presse plieuse provoquait des arréts fréquents, le service a mis en place
une procédure de consignation et un kit EPI. Etapes : audit en 1jour, formation de 6
opérateurs en 2 heures, création d'un registre.

Résultat : réduction des interventions dangereuses de 80% et baisse du temps d'arrét par
intervention de 30%, livrable attendu : fiche procédure signée, registre consignation papier
et 1 checklist quotidienne.
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Elément Danger Réflexe Responsable Indicateur
Chutes de Blessures Mettre harnais | Chef d'atelier Nombre d'incidents
hauteur graves ou barriéres mensuel
Coupures Traumatisme Port de gants Apprenti / Contrdles

des mains adaptés Opérateur hebdomadaires
Bralures Bralures Permis de feu Opérateur et Nombre de permis
thermiques et surveillance | tuteur ouverts
Inhalation Irritation Ventilation et Responsable Controles
de fumées respiratoire masque filtrant | maintenance mensuels qualité
qQir

Checklist opérationnelle rapide :
Voici 5 points & vérifier sur le terrain avant de commencer un poste, imprime cette liste et
coche-la chaque matin.



ment A vérifier
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EPI Chaussures, gants, lunettes et casque présents et en bon état

Protections machines | Carters verrouillés, boutons d'arrét visibles et testés

Zone de travail Sol propre, allées dégagées sur 1 metre au moins
Permis de feu Permis signé si travail & chaud, extincteur & portée
Consignation Cadenas et étiquettes en place pour maintenance

Qui fait quoi, quand, avec quels indicateurs ?

Apprenti ou opérateur : vérification quotidienne et signalement immédiat, tuteur :
validation des permis et formations, responsable : audits hebdomadaires, indicateurs
suivis : incidents, permis émis, non-conformités corrigées.

Exemple de retour d'expérience:

En stage, j'ai vu qu'une simple checklist quotidienne a réduit les anomalies machine de
moitié en 2 mois, garde toujours une copie papier visible au poste, ¢ca sauve du temps et
des ennuis.

En atelier, ta sécurité dépend de réflexes simples : port des EPI, poste rangé et
procédures respectées avant d’allumer une machine.

e Choisis et contréle tes EPI avant chaque téche, remplace tout élément
abimé et note-le dans le registre.

e Garde ordre et propreté : allées dégagées, copeaux et chutes évacués,
téléphone et écouteurs interdits prés des machines.

e Avant démarrage, vérifie carters et arrét d'urgence avec une check-
list machine.

e Pour soudage ou maintenance : permis de feu, surveillance, et
consignation et verrouillage (cadenas, étiquettes).

Fais une vérification rapide chaque matin et signale toute anomalie tout de suite.
Ton tuteur valide permis et formations, le responsable suit audits et indicateurs :
mieux tu coches et traces, moins tu t'exposes.



Chapitre 3: Protection de I'environnement

1. Gérerles déchets et les produits dangereux:

Stockage et tri:
Range les bidons et fats selon famille, identifie produits dangereux et conserve la FDS &
portée. Je me suis déja trompé en réutilisant un fat mal étiqueté, j'ai perdu 1 heure & trier.

Elimination et bordereau:

Pour chaque sortie de déchet dangereux prépare un bordereau ou une fiche de suivi,
conserve les preuves d'évacuation pendant 3 ans et choisis un prestataire agréé avec
tracabilité compléte.

Mini cas concret - remplacement d'un bac de dégraissage :

Contexte: I'atelier produisait 120 kg de solvants usés par mois. Etapes: remplacer le bain
par un dégraissant aqueux, poser un filtre, former I'équipe 2 jours. Résultat: solvants
divisés par 5, déchets ramenés & 24 kg mensuels. Livrable: fiche technique et bordereau
mensuel.

2. Maitriser les consommations et rejets :

Réduire la consommation d'énergie:

Optimise I'éclairage, contrdle les compresseurs et répare les fuites d'air. Par expérience,
remplacer lampes par LED et colmater fuites réduit nettement la facture, parfois jusqu'd
plusieurs centaines d'euros par an.

Limiter les rejets liquides et atmosphériques:

Contrdle les bains et filtre les effluents avant rejet, neutralise le pH et sépare les huiles.
Pour peintures et solvants privilégie procédés moins volatils et capte les vapeurs aux
postes sensibles.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
On a remplacé un décapant solvants par un procédé vapeur et récupéré 40% du produit,
réduisant les émissions et le coat matiére de 30% sur 12 mois.

3. Obligations et démarches administratives:

Qui fait quoi et quels indicateurs ?

Lemployeur reste responsable, il doit désigner un référent environnement et fixer des
indicateurs clairs: déchets kg/mois, consommation électrique kWh/mois, fréquence de
contrdle des filtres. Mets des objectifs chiffrés, par exemple réduire déchets de 20% en 12
mois.

Documents et contrdles a tenir d jour:



Garde les fiches de données sécurité, bons d'évacuation, bordereaux et registres. Prévois
un contrdle hebdomadaire des stocks et un relevé mensuel des consommations, chaque
document doit étre signé et daté.

Crée un tableau Excel simple avec 3 colonnes: Date, Type de déchet, Poids. Tu gagneras
du temps lors des contrdles et pour le bilan annuel.

utiliser absorbant

environnement

Risque Réflexe immédiat Responsable Indicateur
Déversement Arréter la source, Opérateur puis Litres absorbés, temps
d'huile contenir la tache, référent de réponse en

minutes

Emission de
vapeurs solvants

Ventiler localement,
arréter opération si
nécessaire

Chef d'atelier

Nombre d'alertes,
seuils ppm

Rejet d'eaux
grasses

Bloquer écoulement,
confiner, filtrer et
traiter

Responsable
maintenance

Concentration huile
mg/L, fréquence de
nettoyage

Stockage non
conforme de
produits

Isoler zone,
inventorier, corriger
l'étiquetage

Référent sécurité

Nombre d'anomalies
par mois

Ci-dessous une check-list opérationnelle simple que tu peux imprimer et coller prés du
poste, utile en contréle routinier avant départ en fin de journée.

Action

Quand

Pourquoi

Outil

Vérifier Iétiquetage
des flts

Chaque matin

Eviter erreurs de tri et
risques

Marqueur et étiquettes

Contréler niveaux
de bains

Hebdomadaire

Prévenir surconso et
rejets

Jauge et carnet

déchets

enlévement

Iégale

Vérifier filtriques et | Mensuel Maintenir efficacité Fiche maintenance
capteurs de traitement
Saisir bordereau A chaque Assurer tracabilité Bordereau papier ou

dématérialisé

Mettre & jour
tableau de suivi

Mensuel

Suivre progreés et
actions correctives

Tableur simple




Tu proteges I'environnement en sécurisant les produits dangereux, en réduisant
consommations et rejets, et en gardant une tracabilité béton. Le réflexe de base : tri
et étiquetage rigoureux avec FDS accessible.

e Déchets dangereux : prépare un bordereau de suivi, choisis un
prestataire agréé, garde les preuves 3 ans.

e Process : remplace solvants par solutions aqueuses/vapeur, filtre,
forme I'équipe, tu peux diviser les solvants par 5.

e Atelier : réduire énergie et rejets via LED, chasse aux fuites d'air,
filtration, neutralisation du pH, captation des vapeurs.

Désigne un référent, définis des indicateurs chiffrés mensuels (kg de déchets, kwh,
contréles filtres) et tiens tes registres signés et datés. Une check-list simple
(étiquetage, bains, filtres, bordereaux) te fait gagner du temps et évite les écarts.



Chapitre 4: Tri et évacuation des déchets

1. Trierala source:

Principes de base:

Trier & la source réduit les risques, facilite le recyclage et diminue les colts d'évacuation.
Sépare métaux ferreux, métaux non ferreux, emballages métalliques, huiles et solvants, et
déchets non dangereux.

Organiser les bacs :

Place bacs identifiables prés des postes de travail pour limiter les déplacements. Utilise
étiquettes couleur et pictogrammes, note la capacité en litres et adapte tailles 120 L, 240 L
ou 1000 L selon volume.

Exemple d'organisation des bacs :

Pour un atelier de 6 personnes, prévois 1 bac 1000 L pour ferraille rempli toutes les 2
semaines, 2 bacs 240 L pour coupes et chutes vidés chaque semaine et 1fat 60 L pour
huiles.

Installe un tableau simple prés de la zone de tri avec pictogrammes et consignes en 3
lignes, cela évite 80% des erreurs des nouveaux stagiaires.

2. Evacuer déchets dangereux et non dangereux :

Régles de stockage temporaire :

Sépare déchets dangereux dans un local ventilé, étanche et signalé. Ne stocke pas de
mélanges incompatibles et limite la quantité dangereuse accessible au poste pour
réduire l'incidentologie.

Transport et suivi:

Travaille avec transporteurs agréés pour déchets dangereux, conserve bordereaux de
suivi signés. Enregistre date, poids et type, et conserve justificatifs pendant 3 ans pour
contrdle.

Exemple de gestion d'un bidon d'huile usagée :
Quand un bidon 60 L atteint 80% de remplissage, le responsable atelier planifie
enlévement sous 10 jours. Le bordereau est signé et archivé au bureau pour tracabilité.

3. Organisation pratique en atelier:

Qui fait quoi ?
Désigne un référent déchets parmi I'équipe, il vérifie visuellement les bacs 2 fois par
semaine, déclenche enlévement et met d jour le registre de bord sans attendre.



Indicateurs et fréquence:
Suis poids hebdomadaire en kg, taux de remplissage en pourcentage et nombre de
bordereaux mensuels. Objectif réaliste: réduire déchets non recyclables de 10% en 6 mois.

Exemple de mini cas concret:
Contexte: atelier 8 personnes produit 120 kg ferraille et 20 L huile usagée par semaine.
Etapes: séparer, stocker huile en fat 60 L, organiser enlévement hebdomadaire ferraille.
Résultat: enlévements planifiés, colt mensuel estimé 120 euros. Livrable: bordereau
mensuel et planning.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
En réorganisant la zone de coupe, on a réduit déchets non recyclables de 15% en 3 mois,
ce qui a diminué enlévements et colt de traitement.

1000 L

Type de Conteneur B .
. . Fréquence de collecte Consignes
déchet recommande
Ferraille Benne ou bac Toutes les 2 semaines | Compacte morceaux,

retire pieces contaminées

Métaux non

Bac 240 L séparé

Hebdomadaire ou

Evite mélange avec

ferreux bihebdomadaire ferraille pour valeur de
revente

Huiles et Fat 60 Lou IBC Mensuelle ou sur Stocker en double bac

solvants 1000 L demande anti-fuite, bien étiqueter

Chutes et Bac 240 L Hebdomadaire Séparer par épaisseur si

coupes nécessaire

Déchets non
dangereux

Bac 240 L ou sac
fermé

Hebdomadaire

Limiter volume en amont,
trier & la source

Voici une check-list opérationnelle & afficher prés de la zone de tri, utile pour les
interventions rapides et les contrdles de stage.

Tache

Fréquence

Responsable

Vérifier niveau des bacs

2 fois par semaine

Référent déchets

Contréler étiquetage

Hebdomadaire

Opérateur en poste

Planifier enlévement

Selon remplissage

Référent déchets

Archiver bordereaux

Mensuel

Bureau administratif

Petite anecdote vécue: lors d'un stage, un bac mal étiqueté a bloqué un enlévement et
nous a fait perdre une journée entiere, depuis jinsiste sur I'étiquetage clair.




Le tri a la source réduit les risques, améliore le recyclage et baisse les colts.
Organise des bacs proches des postes, avec capacité adaptée (120 & 1000 L) et des
repéres visuels.

» Utilise des bacs clairement étiquetés (couleurs, pictogrammes) et un
tableau de consignes pour limiter les erreurs.

e Stocke les dangereux dans un local ventilé et étanche, sans mélanger
les incompatibles, et limite la quantité au poste.

e Fais évacuer par transporteur agréé et conserve chaque bordereau de

suivi 3 ans.

Désigne un référent déchets: contréle des bacs 2 fois par semaine, planifie les
enlévements et tient le registre (date, poids, type). Suis quelques indicateurs
simples pour réduire les non recyclables et éviter les blocages liés & un mauvais
étiquetage.
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