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Préface

L'ouvrage Techniques de la mécanique sert a la formation de base et
continue aux métiers des constructions mécaniques.

Groupes-cibles

e Mécaniciens industriels

¢ Mécaniciens de précision

e Mécaniciens de production

e Mécaniciens sur machines-outils

o Concepteurs techniques de produit

o Contremaitres et techniciens

o Praticiens dans l'industrie transformatrice des métaux et dans |'artisanat
o Eléves d'écoles techniques

e Stagiaires et étudiants dans la discipline Constructions mécaniques

Table des matieres

Le contenu de ce livre est divisé en dix principaux chapitres. Il est har-
monisé avec les plans éducatifs et réeglements de formation des
groupes professionnels susmentionnés ainsi qu’avec les programmes
d’études définis par la Conférence des ministres de I'éducation (KMK),
et il tient compte des évolutions les plus récentes dans le domaine tech-
nique.

Le répertoire des termes techniques contient des termes techniques
également en langue anglaise.

Enseignement par domaines d’apprentissage

Les programmes d’étude cadres orientés sur le domaine d’apprentis-
sage requierent des formes d’enseignement orientées sur |'action,
formes via lesquelles I'apprenant peut convertir en pratique, dans I'en-
treprise, les connaissances acquises. L'acquisition de cette aptitude est
proposée dans treize domaines d’apprentissage, via respectivement un
projet directeur assorti d’'une préconisation de transposition.

Préface de la 58éme édition

La présente édition, actualisée, s’enrichit des nouveaux contenus suivants :
e Moyens de contréle des longueurs :
Instruments de mesure des coordonnées,
Spécifications géométriques du produit (GPS)
e Techniques de fabrication :
Outils de tournage,
Ebavurage de pieces,
Fusion sélective
e Automatisation de la fabrication :
Industrie 4.0

e Technique d'automatisation :
Tous schémas des circuits conformes a la norme de référence DIN
EN 81346-2

e Projets techniques :
Elaboration de dossiers et documentations techniques, notices d’ins-
tructions, communication technique, solutions de bureau dans la
documentation

Les auteurs et la maison d’édition remercient tous les utilisateurs de
I'ouvrage « Connaissance des métaux » pour leurs remarques critiques
et préconisations d’amélioration qu’ils voudront bien adresser a
lektorat@europa-lehrmittel.de .

Printemps 2017 Les auteurs
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Boussole de champ d’apprentissage

Avec la boussole de champ d’apprentissage, on apporte une aide a I'utilisateur en écoles professionnelles
dans le domaine de la technologie des métaux qui permet de servir de support thématique au cours.

Les contenus du cours professionnel Métal sont structurés de facon logique afin de permettre aux ensei-
gnants et aux éleves un niveau élevé de liberté didactique et méthodologique. La structure choisie dans
I'ouvrage doit conduire les éleves a élaborer de fagon indépendante les différents contenus disciplinaires

requis dans les champs d’apprentissage.

Le choix des chapitres qui suit pour les champs d’apprentissage issus des différents plans d’études cadres
montre |'affectation des chapitres et les contenus du manuel spécialisé concernant les différents champs
d’apprentissage. |l sert de suggestion et de référence afin de pouvoir effectuer un enseignement ciblé par
champ d’apprentissage. Informations sur I'enseignement orienté sur le domaine d‘apprentissage : voir p. 653

Champ d’apprentissage

Fabrication de composants avec des

outils a main

Préparation et fabrication des composants professionnels
avec des outils a main.

Création et modification des dessins pour sous-groupes
simples.

Planification des étapes de travail avec des outils et des
matériaux et mise en ceuvre des calculs.

Sélection, application des moyens de contrdle appropriés
et contrdle des résultats.

Détermination approximative des colts de fabrication.

Documentation et présentation des résultats de travail.

Respect des dispositions en matiére de sécurité au travail
et de protection de lI'environnement.

Informations factuelles dans le livre (exemples)
Projet:Porte-clés ................. ... ... ... ... 654
3.7.2 Fabrication avec des outils a main

Bases de la métrologie

Notions de base

Erreurs de mesure

Capabilité des moyens de mesure
Moyens de contrdle des longueurs
Tolérances et ajustements
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2.7.1 Planification des controles

3.2 Différents procédés de fabrication

3.5.1 Comportement des matériaux lors du formage
3.5.2 Procédés de formage

3.56.3 Déformation plastique par flexion

3.6 Coupe

3.6.1 Cisaillage

5.1 Apercu des matériaux et des matiéres auxiliaires
5.2 Choix et propriétés des matériaux

5.4 Aciers et matériaux en fonte de fer

5.5 Métaux non ferreux

5.9 Matieres plastiques
5.10  Matériaux composites

10.5 Documentation des documents techniques

3.1 Sécurité au travail

3.12  Atelier de fabrication et protection de I'environne-
ment

5.12  Problémes environnementaux causés par les ma-
tériaux et les matieres auxiliaires

Fabrication de composants avec des machines

Evaluation des dessins et des listes de pieces.

Choix des matériaux selon les propriétés spécifiques.
Planification du déroulement de la fabrication avec des
calculs.

Conception et fonctionnement des machines.
Utilisation des outils.

Choix et utilisation des moyens de controle.

Projet : Dispositif de serrage pour piéces rondes . ... 656

6.6 Unités d’entrainement
6.5 Unités fonctionnelles pour la transmission d‘énergie

1.4 Contréle des états de surface

1.5 Tolérances et ajustements
3.8 Fabrication avec des machines-outils

3.9 Liaison

5.4 Aciers et matériaux en fonte de fer

6.6 Unités d’entrainement

6.5 Unités fonctionnelles pour la transmission d‘énergie

6.1 Classification des machines
6.2 Unités fonctionnelles des machines et appareils
3.8.1 Matériaux de coupe

Bases de la métrologie
1 Notions de base

-
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Champ d’apprentissage

Champ d’apprentissage

Documentation et présentation des résultats de travail.

Respect des dispositions en matiére de sécurité au travail
et de protection de I'environnement.

Informations factuelles dans le livre (exemples)

1.2.2  Erreurs de mesure

1.2.3 Capabilité des moyens de mesure
1.3 Moyens de controle des longueurs

2 Management de la qualité

23 Exigences de qualité

2.4 Caractéristiques de qualité et défauts
2.7.1 Planification des controles

10.5 Documentation des documents techniques

3.1 Sécurité au travail
3.12  Atelier de fabrication et protection de I'environne-
ment

5.12  Problémes environnementaux causés par les ma-
tériaux et les matieres auxiliaires

Fabrication de sous-groupes simples

Lecture et compréhension de dessins de groupes et de
schémas de connexion.

Planification de commandes simples.

Montage de sous-groupes.

Marquage de piéces conformes a la norme.

Distinction du procédé d‘assemblage.
Choix des outils et des pieces normalisées.

Documentation et présentation des résultats de travail.

Respect des dispositions en matiére de sécurité au travail
et de protection de I'environnement.

Projet : Support de percage pour perceuse a main . .. 658

6.1 Classification des machines

6.4 Unités fonctionnelles pour Iappui et le soutien

6.6  Unités d’entrainement

6.5  Unités fonctionnelles pour la transmission d‘énergie
9.3.3 Schémas des commandes pneumatiques

9.3.4 Projet de schéma de connexion systématique

9.3.5 Exemples de commandes pneumatiques

3.9 Liaison
5.4  Aciers et matériaux en fonte de fer

2 Management de la qualité

2.1 Domaines de travail du MQ

2.2 La série de normes EN ISO 9000

2.3  Exigences de qualité

2.4 Caractéristiques de qualité et défauts

10.1.1 Organisation du travail en ligne et en projet
10.5.3 Communication technique
10.5.4 Solutions Office dans la documentation

Sécurité au travail
2 Atelier de fabrication et protection de I'environnement
2 Problemes environnementaux causés par les maté-
riaux et les matiéres auxiliaires

3.1
3.1
5.1

Entretien des systéemes techniques

Evaluation des mesures de maintenance

Planification des travaux d’entretien, détermination des
outils et des matiéres auxiliaires.

Documentation et présentation des résultats de travail.

Respect des dispositions en matiére de sécurité au travail
et de protection de I'environnement.

Projet : Entretien d’une perceuse a colonne ........ 660

1 Métrologie

1.1 Grandeurs et unités

8.3  Entretien

8.4 Corrosion et protection contre la corrosion

8.5  Analyse de la sécurité et évitement des dommages
8.6 Sollicitation et solidité des éléments de construction

5.1.3 Matiéres auxiliaires et énergie

6.6 Unités d’entrainement

6.5 Unités fonctionnelles pour la transmission d‘éner-
gie

6.4.1 Lubrifiants

8.3.6 Inspection

10.5 Documentation des documents techniques

3.1 Sécurité au travail

3.12  Atelier de fabrication et protection de I'environnement

5.12 Problémes environnementaux causés par les maté-
riaux et les matiéres auxiliaires
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Informations factuelles dans le livre (exemples)

Fabrication de pieces distinctes avec des machines-outils  Projet : Elément de serrage hydraulique ........... 662
Fabrication de piéces a partir de différents matériaux sur 3.8 Fabrication avec des machines-outils
des machines-outils. 5.4.3 Systeme de désignation des aciers
2.4 Caractéristiques de qualité et défauts
2.7.1 Planification des contrdles
Sélection des procédés de fabrication appropriés et choix 1.2 Bases de la métrologie
du moyen de serrage pour outils et piéces. 1.3 Moyens de contrdle des longueurs
1.4 Contréle des états de surface
1.5 Tolérances et ajustements
1.7 Controle de la forme et de la position
Recuit, trempe, trempe et revenu. 5.4 Aciers et matériaux en fonte de fer
2.4 Caractéristiques de qualité et défauts
Développement des plans de contrble avec les moyens de 2.7.1 Planification des contrdles
management de la qualité. 5.8 Traitement thermique des aciers
Installation et mise en service des systemes de tech- Projet : Séparation des différentes billes en
nique de régulation métal ............... ... .. 664

Installation et mise en service des systemes de technique
de régulation.

Détermination des composants et des séquences fonction-
nelles dans différentes techniques d‘appareils a partir de
commandes.

Conception et mise en service des différentes com-
mandes.

6.1 Classification des machines

10.3  Elaborer des projets par phases, en prenant un dis-
positif élévateur comme exemple

6.6 Unités d’entrainement

9.2 Principes et éléments de base de commande

9.3 Commandes pneumatiques
9.4 Commandes électropneumatiques
9.5 Commandes hydrauliques

Montage des systémes techniques

Montage des systémes techniques partiels et création des
plans de montage.

Montage des sous-groupes.

Réalisation d‘un contréle fonctionnel et création d‘un pro-
ces-verbal d’essai.

Grandeurs caractéristiques de résistance.

Documentation et présentation des résultats de travail.

Projet : Engrenages coniques . .................... 666
1.5 Tolérances et ajustements

1.7 Controle de la forme et de la position

3.9 Liaison

6.4 Unités fonctionnelles pour I‘appui et le soutien
Essais des matériaux

Documentation des documents techniques

Programmation et fabrication sur les machines-outils a
commande numérique

Fabrication de composants sur des machines-outils a
commande numérique.
Création de plans de travail et d’outil.

Mise en place de la machine-outils.
Développement des programmes CNC.

Développement des plans de contrble avec les moyens de
management de la qualité.

Projet : Arbre de transmission et les chapeaux de

palier ........ .. .. .. ... 668
4.1 Commandes CNC pour machines-outils
4.1.2 Coordonnées, points d’origine et points de référence
4.1.3 Types de commande, correcteurs d’outils
4.1.4 Création des programmes CNC selon ISO
4.1.5 Cycles et sous-programmes
4.1.6 Programmation de tours CNC
4.1.7 Programmation de fraiseuses CNC

4.6 Niveaux d’automatisation des installations de fabrication
2.3 Exigences de qualité
2.4 Caractéristiques de qualité et défauts

4.1.2 Coordonnées, points d'origine et points de référence
4.1.3 Types de commande, correcteurs d'outils

4.1.4 Création des programmes CNC selon ISO

4.1.5 Cycles et sous-programmes

4.1.6 Programmation de tours CNC

4.1.7 Programmation de fraiseuses CNC

2.7.1 Planification des contréles

1.2 Bases de la métrologie

1.4 Contréle des états de surface

1.5 Tolérances et ajustements

1.7 Controle de la forme et de la position




