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Dés que le sujet vous est remis, assurez-vous qu'il est complet.

Contenu :

X> Modele numérique de définition

> Dessin de définition
X FAO incompléte

X> Ressources pour le filetage

PARTIE 1-1 ETUDE DOSSIER TECHNIQUE 30 min
ELABORATION FAO PH10 - ELABORATION DU
PARTIE 1-2 PROGRAMME D'USINAGE- SIMULATION GRAPHIQUE - 60 min
INTERPRETATION
ORGANISATION ENVIRONNEMENT DE TRAVAIL ET .
PARTIE 2-1 GESTION DES RESSOURCES NECESSAIRES 20 min
PARTIE 2-2 PREPARATION ET REGLAGE MOCN 40 min
PARTIE 2-3 MISE EN CEUVRE FABRICATION - CONTROLE 920 min
TEMPS
TOTAL ESTIME
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Introduction

Dans le cadre d'un partenariat avec un pilote de course de drift, il est demandé de
fabriquer un frein a main hydraulique adaptable en ergonomie et en réglage de pression.

L'épreuve du concours général des métiers consiste a réaliser plusieurs piéces de
cet ensemble et a assurer 'assemblage final.

Votre travail sera évalué sur vos capacités de préparation, de mise en ceuvre des
machines, de conduite de l'usinage, et de I'assemblage de lI'ensemble.

Vous devrez IMPERATIVEMENT vous conformer au planning de travail (en cas de
retard et sur décision du jury, les programmes ou les pieces vous seront fournis).

Cette partie de I'épreuve portera sur I'étude, la préparation et la réalisation du
PISTON GUIDE.

Etude et préparation de la réalisation :

3]
- gompléter la FAO en vérifiant les conditions de coupe de chaque outil ; . . |EEeE =
- Simuler ; S ] L
’ ’ ’ ” 7— |
- Générer le programme et transférer. 7] ~ = o
Réalisation du piston guide: - i o N N

- Mettre en ceuvre la machine ;

- Conduire l'usinage pour toutes les phases ;

- Contréler et valider votre travail ;

- Remédier aux erreurs ou imperfections ;

- Parachever la piece conforme en vue de I'assemblage.
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FILETAGE ISO

Filetages métriques a filet triangulaire (profil 150)

6. POSITION DES OUTILS - SENS DE ROTATION

Ce profil est conforme & la recommandation ISO/R2E2 FILETAGE A FAS GROS (MFE 03-014) Dimensiees en mm
Il est géfinl en France par la norme MFE.EO3.001 B E—p——
| diamitres e les pas sont définis par i norme ME.E. 02013 - lodées e
] B B iu Hisitétzar | rayon Esistante
nomine | pas | surflanes | eoysu | delderoe | Efond | W2 03f
i e |a viz dedilet 14 2
= d=D| P | dy=0,| 4, o, r 5r.
=l| 1 l.‘.l 25 (B35 | 0693 | 0728 | 0036 Q480
! RIS 025 | ogpas 0,793 | 0828 | 0038 0,588
5 1,2 [025| 1088 | 0893 | 0029 0036 | 0732
' 14 |03 | 1205 1082 1075 0043 | 0983
18 |035 ) 1373 1,17 1,221 | 0,080 1.27
02 = 02 = d- 06496 P
47 = d-12268 P 18 |0D38] 1673 | 1,371 | 1421 | 0080 170
=[] = d-10825F 2 |o4 | 17e0] 1,508 [ 1567 | 0058 | 207
ro={ 1443 P
H = 0, 86803 P 22 |045] 19808 | 1648 | 1713 | 0065 248
Hi = -u-m — 0EHZP w:.f.ﬁ 045 2208 | 1848 | 2013 | 0085 3.38
' a 0.5 TETS | 2387 | 2453 | 0072 503
hY = "g O e pE134 P a5 |08 3110 | 2,784 | ZBED | 0087 6,78
4 a7 3545 | 3141 3,242 | 0101 B7E
{45 |075 | 4013 | 3580 2688 | 0108 | 113
FILETAE A PAS FIN (KFE 03-014) 5 08 4480 [ 403 | 4134 | 0116 | 142
valeurs calruldes carresp - g 1 5,350 4,773 | 4818 | 0144 201
section m |1 6450 | 5773 | 5918 | 0144 | 289
F [} A du Bindriour | Tavon reséstantn g 1,25 | T,1BB | B.460 | o047 | 0180 | 3668
naminal | pas | surdlancs | noyau | delgomu | dfond | THid2 + 3 0 15 5,026 | 8.160 | 6376 | 0.216 | 580
de lavis dafilst |4 ~ 7 d d ! : :
a=o| & | a0, | q o, . ar 12 1,75 10863 | 9.853 [ 10,106 | 0,263 | 843
14 2 12701 | 11,548 | 11,835 | 0,288 1156
B 11 TA50 | G773 | 6818 | 0,144 38.2 16 |2 14,701 | 13546 | 13,835 | 0,289 157
10 11,25 | 91838 | B4G6 | B.647 | 0180 61.2 18 |25 | 16376 | 14.833 15204 | 0361 192
o1z 11,25 |1 1188 | 10,466 15},64? 0,180 521 20 |25 | 18376 | 16,833 | 17,204 | Q361 | 245
14 | 1.5 | 13026 | 12180 [ 12,376 | 0218 126 22 |25 | 20476 | 18533 19254 | 0881 (303
16 | 1.6 | 16,026 | 14160 | 14378 | 0216 | 167 24 |3 22051 | 20,319 | 20,752 | 0433 [353
18 |18 | 17026 | 16,160 | 16376 | 0,216 | 216 27 |3 | 25051 | 23319 | 237652 | 0,433 |459
20 |16 | 19,026 | 18160 | 18376 | 0216 | 272 30 |as |27727 | 25706 | 26211 | 0,605 661
22 |15 | 21,026 | 20,160 | 20376 | 0216 | 333 3 |35 | 30,727 | 28,706 | 29,211 | 0,505 |64
24 |2 B 22701 | 21,546 | 21,835 | 0,288 a84 36 |4 33402 | 31,083 | 31,670 | 0677 BT
@ opa 25,701 | 24,548 | 24,835 | 0289 | 498 33 |4 36,402 | 34,093 | ME70 | 0577 |876
30 |2 28,701 | 27,546 | 37,835 | 0268 821
a3 |2 41,701 | 30,546 | 30835 | 0288 | 7@ Filatage compiamentaire : 9 = 125
3. |3 34,061 | 32,319 | 32752 | 0433 BES exclusivament pour lindustrie automobile francRise.
3 |3 | 37051 35319 | 35752 | 0433 1023 Exemples de désignations
Filetages complémentaires : Filetage a pas gros de diamére o = 8mm ;

9 3 1 exchesivament powr Nindustrie automokile frangaize,
12 ¥ 1.5 exclusivement pour l'indusirie asronaufigque

W B

Filetage & pas fin de diemétre d = & mm

et de pas 1 mm
M&E X1

Filetape extérieur
Filets & droite Filets & gauche
outil & droite — Tl outil 3 gauche
plaquette & droite _F plaquette & pauche
rotation & droite rotation a gauche
avance vers la broche | - avance vers la broche

outil & gauche —
plaquette 2 gauche T_
rotation & gauche i
avance vers la contre- |

pointe

outil & droite

plaquette A droite %_- ‘\\\3&\\_
rotation & gauche .

avance vers la contre- —
pointe

outil i droite
plaquette a droite
rotation & droite
avance vers la contre-
pointe

& |

oufil & gauche

| plaguette & gauche
rotation i droite
avance vers la contre-

pointe

L1 |

outil & droite, plaquette & droite, rotation i droite,
avance vers l1a broche

outil & gauche, plaquette & gauche, rotation &
gauche, avance vers la broche

e
5 s AR

outil & gauche, plaguette 3 gauche, rotation
gauche, avance vers la broc he

Q-ﬁv.-{
:.-:-v-:-:. 3-'§-.-.-x- SRR ...__..L::_

—e

outil i droite, plaguette & droite, rotation A
droite, avance vers la contre-pointe
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Vitesse de coupe : Tableau de valeurs indicatives moyennes {en m/min)

Tournage d'Extérieur Tournage Filetage
Nuance 1SO Acier Rapide Carbure Acier Rapide Carbure
005301 | 01302 | 005302 | 02303 f = pas du filet PRESENTATION DU SUJET
Acier Non Allié 50 40 250 200 35 120
Acier Faiblement Allié 30 20 150 130 20 80 B LOCS D E C O M P ETE N C ES
Acier Fortement Allié 20 15 120 100 15 60
Acier Moulé Faiblement Allié 30 20 150 120 20 75
Acier inoxydable 25 20 150 130 20 90
Fonte lamellaire (EN-GJL...) 40 30 80 60 20 30
Fonte Modulaire (EN-GIM...) 30 25 100 80 15 40 C1 Rechercher une information dans une documentation X
IpulE spheiaioulc IEN-GI5C ) = = o0 70 i e technique, en local ou & distance technique, en local ou &
Alliages d'aluminium de faible dureté sans :
silicium (AW 2030 ..) 250 200 550 400 150 230 dISTOnCG
Alliages d'aluminium durs sans silicium ou %Si C2 Formuler et tfransmettre des informations, communiquer sous
moyen (AW2017, AW 6060 ...) = & = s & S .. a X
‘ S —— forme écrite et orale
Alliages d aEumlnlumflh;%irte teneur en silicium 80 a0 120 100 45 60
T Veskoweveowmn | C3 S'impliquer dans un environnerment professionnel X
C4 Interpréter et vérifier les données de définition de tout ou partie X
d'un ensemble ou d'un produit mécanique ou d'un outillage
C5 Préparer la réalisation fabrication de tout ou partie d'un X
ensemble ou produit mécanique ou d'un outillage
Cé Configurer et régler les postes de travail X
C7 Mettre en ceuvre un moyen de réalisation X
C8 Exploiter un planning de réalisation ou de maintenance X
C9 Assembler les éléments de tout ou partie d'un ensemble X
mécanique
C10 Conftréler et suivre une production ou un outillage X
C11 Effectuer la maintenance des moyens de production ou de X
I'outillage
C12 Appliquer les procédures relatives d la qualité, la sécurité et au X
respect de I'environnement
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Partie 1 : Etude et préparation de la réalisation

C1 Rechercher une information dans une documentation
technigque, en local ou a distance technique

Un dossier technique est remis au candidat. || comporte tout ou partie des
éléments suivants (disponible au format imprimé et/ou numérique) qui seront
nécessaires A la réalisation des problemes techniques a résoudre :

e Le processus général de réalisation ou de modification des produits ou de

C4 Interpréter et vérifier les données de définition de tout ou
partie d'un ensemble ou d'un produit mécanique ou d'un
outillage

C5 Préparer la réalisation de tout ou partie d'un ensemble ou
produit mécanique ou d'un outillage

Extraire d'un dossier technique les données de définition d'un
Al-T1 |sous-ensemble, d'un outillage de mise en forme, d'un ou des
éléments a réaliser

A1-T2 |ldentifier les contraintes de réalisation

A1T3 Définir la chronologie des étapes de la réalisation. Choisir les
moyens

A1-T4 |Déterminerles données opératoires de réalisation

A1-T5 |Définirle mode opératoire de contrdle et les moyens associés

Simuler et tester les programmes de pilotage des moyens de

Al-T6 fabrication

Vérifier les temps et 'ordonnancement de la réalisation d'un

Al1-T7
sous-ensemble ou d’'un outillage

Rédiger des documents préparatoires aux opérations de
A1-T8 |[réalisation.
Compléter le dossier de réalisation

I'outillage ;

la maqguette numérique de I'ensemble, du sous ensemble, du ou deg
produits a réaliser, de I'outillage ;

le dossier de réalisation (dessin d’ensemble, nomenclatures, dessin de
définition, ...)

les réglementations et normes en vigueur ;

les documents nécessaires a la fabrication, au montage ;

les bases de données relatives aux matériaux, aux procédeés et
composants ;

les outils logiciels et applications numériques disponibles et leurs tutoriels.
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TRAVAIL DEMANDE - Partie 1 - 2H maxi

1-1 : Etude des entités d'usinage (spécifications dimensionnelles, géométriques

et état de surface associés a I'entité usinée) a I'aide du modéle numérique
de définition.

e Analyser les solutions constructives : Compléter le cadre de la fiche réglage
concernant les spécifications dimensionnelles usinées dans la phase 10.

1-2 : Elaboration de la FAO de la PH10 a I'aide du fichier FAO donné
(assemblage piece + brut + porte piece) :

e Etablir une chronologie des opérations de réalisation en lien avec les
moyens proposés : Lister les opérations d’'usinage pour la phase10.

Définir le support d'usinage et les référentiels associés pour une des phases
de réalisation : Choisir et définir la position de I'Origine Programme.
Choisir les outils (a I'aide des fiches données) et les parameétres de
réalisation pour les opérations.

Définir les opérations de réalisation : Réaliser chaque opération dans la FAO.
Définir les cycles pour chaque outil dans le référentiel machine et de
programmation : Valider les prises de passe, ainsi que les approches et
refraits.

Réaliser une simulation de fabrication.

Vérifier les frajectoires et I'absence de collisions : Simuler et valider chaque
trajectoire dans la FAO.

Elaborer le programme avec un logiciel de F.A.O.

Générer les documents techniques : Compléter le contrat de phase.

Partie 2 : Réalisation d’un produit

Cé Configurer et régler les postes de travail
C7 Mettre en ceuvre un moyen de réalisation
C8 Exploiter un planning de réalisation ou de maintenance

Organiser I'environnement de tfravail du ou des postes de
A2-T1 tabricati
abrication.
Gérer les approvisionnements de produits & fabriquer, les
A2-T2 "y : Ny
matieres d’'ceuvres, les eléments standards.
Assembler et régler les porte-pieces (spécifiques, modulaires,
A2-T3 |embarreurs, pinces, canons...), les porte-outils et outils.
Etalonner les outillages de contréle nécessaires & la réalisation.
AD-T4 Préparer, régler les postes de fabrication en respectant le ou
les processus opératoires fournis.
AD-T5 Me’r’rre en ceuvre la fabrication dans le respect des regles de
sécurité.
A2-T6 |Conftréler les spécifications fabriquées.
Ajuster les réglages et les parametres de fabrication pour
A2-T7 |respecter les criteres de production (coUts, délais, qualité,
quantité).
A2-T8 |Renseigner le dossier technique et les données de gestion.

Un dossier technique est remis au candidat. || comporte tout ou partie des
éléments suivants (disponible au format imprimé et/ou numérique) et justes
nécessaires au travail demandé :

le dossier de réalisation (Dessin d’ensemble, nomenclatures, dessin de
définition, ...) ;

le(s) planning(s) ;

les réglementations, normes ;

les documents nécessaires a la fabrication ;

les bases de données relatives aux matériaux ; procédés ; composants ...
les procédures de mise en ceuvre des equipements ;

les consignes relatives a I'hygiene, la sécurité, I'ergonomie et la préservation
de I'environnement ;

les moyens informatiques et numériques ;

les postes de travail dédiés a la fabrication ;

les outillages.
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TRAVAIL DEMANDE - Partie 2

2-1 : Organisation de I'environnement de travail et gestion des ressources
nécessaires.

¢ |dentifier les ressources matérielles nécessaires pour exécuter les tGches et
activités de réalisation : Vérifier et compléter la définition des outils

nécessaires sur les fiches outils.

e Déterminer les approvisionnements nécessaires : Vérifier et valider la
dimension des bruts.

e Organiser et installer son poste de travail : Suivre la guidance MOCN,
procéder a l'initialisation de la MOCN.

2-2 : Préparation et réglage de la MOCN

e Installer I'environnement de production (outils et pieces a réaliser) :
Assembler et jauger les outils nécessaires, reporter les jauges sur les fiches

outils
e Infroduire les parametres de production : introduire les jauges sur la MOCN,

transférer le programme.

e Régler le moyen de production pour la phase et les opérations concernées :

Réaliser la mise et maintien en position de la piece, définir I'origine

programme.
e Vérifier les réglages : Réaliser la simulation graphique MOCN.

Les réglages seront validés par un des membres de jury avant la mise en ceuvre
du moyen de production, le cas échéant les membres de jurys prennent les
disposifions nécessaires pour permettre au candidat de poursuivre son épreuve
en froisieme partie.

2-3 : Metire en ceuvre la fabrication et contréler les spécifications fabriquées :

e Conduire la fabrication des 2 phases (réalisation d'une piece conforme).
o Vérifier les spécifications de fabrication (valider le controle sur poste).

o Adapter les réglages.
e Renseigner le dossier technique et valider la conformité des 2 phases.
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