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1. ENTREPRISE AXXAIR

AXXAIR est un fabricant de machines de travail orbital de tubes métalliques. Elle concoit et

réalise des solutions pour le travail global des tubes : préparation, coupe, chanfreinage ou dressage et
soudage orbital. Avec 20 ans d'expérience, le groupe est devenu une référence internationale sur le
marché de travail du tube.

2. PRESENTATION DES MACHINES DE COUPE ORBITALE

Les machines de coupe orbitale font tourner une lame scie autour du tube a découper. Cette

technologie permet de :

1. ne pas déformer les tubes soumis aux efforts de coupes, puisque la lame tourne autour
du tube,

2. ne pas déformer les tubes lors du bridage grace au systeme de serrage utilisant 4
mors concentriques.

3. PRESENTATION DE LA MACHINE CC171

Précision de coupe

Sécurité opérateur

Anti-retour a la
pénétration

Pas de déformation

des tubes
Serrage concentrique

Perpendicularité
<0.25 mm

Reprise de coude

121ECO +171ECO:
Moteur de coupe

double sortie avec 2
positions de lame

Mors de serrage en inox
en standard

Vibration limitée et

augmentation de la
durée de vie des lames

Moteur 1300W

Distance lame-mors
optimisée

/
. ——  Capacité de coupe:

Jusqu’a 5mm
d’épaisseur”

Facilité de manutention Utilisation continue

et de transport

Joint tournant électrique
permettant des rotations sans
enroulement du cable

Poids net
*suivant la matiére du tube 171ECO1 44 kg 453 x 550 x 307
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4. ETAPES D’UTILISATION DE LA MACHINE DE COUPE ORBITALE

» Voir Vidéo dans le dossier sujet « AXXAIR.MP4 »

Voici un descriptif des étapes d’utilisation de la machine :

1. Insérer le tube dans la machine jusqu’a ce que I'extrémité du tube touche le flanc de la
lame de la scie,

Brider le tube,

Régler la profondeur de pénétration de la lame de la scie,

Ecarter la lame et débrider le tube,

Déplacer le tube jusqu’a la position de coupe,

Brider le tube,

Mettre en route la scie,

Actionner le levier afin que la lame pénétre dans le tube,

Tourner le volant afin que la lame de scie tourne autour du tube et le découpe.

©CoNoO~WN

5. OBJECTIFS DU PROJET

La société AXXAIR souhaite améliorer un de ses modeles, la machine de coupe CC171, afin de
répondre & 2 demandes de modification de la part de ses clients :

- La machine de coupe Orbitale CC171 coupe des tubes de @ 70 mm a @ 170 mm. Les
clients constatent que le temps de manipulation pour passer de la configuration
pouvant accueillir un tube de @ 170 mm a celle pouvant accueillir un tube de @ 70 mm
est beaucoup trop long. lls souhaiteraient que ce temps de manipulation soit inférieur
a 45 secondes,

- De plus, ils souhaiteraient pouvoir utiliser cette machine pour découper des tubes de
@70 mma@d 20 mm.

Pour répondre a ces demandes clients, le bureau d’étude d’AXXAIR souhaite réaliser les
modifications suivantes :

1. Modification de la vis de serrage pour réduire le temps de manipulation a moins de
45 secondes.

2. Conception de mors additionnels amovibles pour pouvoir découper des tubes de @
70mma@d 20 mm.

Gros plan sur le systeme de serrage

DOSSIER CONCOURS GENERAL DES METIERS
TECHNIQUE ET RESSOURCES MODELISATION ET PROTOTYPAGE 3D

SESSION 2026

26-CGM-MP3D-E

DTR 3/9




6. CAHIER DES CHARGES DE LA CONCEPTION DES MORS
ADDITIONNELS

Décisions et orientations techniques

Suite a plusieurs réunions du bureau d’étude, les décisions suivantes ont été prises :

1. Conception des mors additionnels :

- Objectif : permettre le serrage de tubes de 20 mm jusqu’a 70 mm de diametre,

- Solution retenue : création de mors additionnels adaptables sur les mors existants sous la
désignation LAUCC221-21-1.

2. Conservation des mors existants :

- Les mors d'origine (désignation LAUCC221-21) seront conserves,

- lls pourront étre modifiés par usinage pour permettre l'ajout et le montage des mors
additionnels.

3. Montage/démontage des mors additionnels :

- Les mors additionnels devront étre amovibles sans outils,

- Le démontage se fera par traction manuelle (sans outils, 'opérateur exerce juste un effort afin
de les retirer),

- Un systeme de bride (pieces du commerce : poussoir a bille + ressort) assurera le maintien du
mors additionnel en position,

- Les mors additionnels ne devront pas se désolidariser des mors existant lors des phases de
chargement et de déchargement des tubes. Un maintien en translation devra étre assuré,

- Vous devez concevoir la partie « mise en position »,

- Vous avez a votre disposition dans le dossier candidat le poussoir a bille modélisé en famille
de piéces, a vous de choisir une dimension.

Ces contraintes sont synthétisées dans le diagramme des exigences.

- Les mors additionnels ne
devront pas se
désolidariser des mors de
base lors des phases de
chargement et de
déchargement des tubes.

- Un maintien en position
suivant 'axe Z devra étre
assuré.
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Diagramme des exigences des Mors additionnels

<<Exigence>>
Réduire le diametre de serrage

Les mors additionnels doivent
pouvoir serrer des tubes de
diametre 70 mm a 20 mm

%

<<Exigence>>
Modification des mors d'origine

Id="1.41"
Les mors d'origine peuvent étre usinés pour
accueillir les mors additionnels

<<Exigence>>

Se fixer sur les mors d'origine

Id ="1.4"

Les mors additionnels doivent se fixer
rapidement sur les mors d'origine

o

<<Exigence>>
Mise en position des mors additionnels
sur les mors d'origine

<<Exigence>>
Maintien en position des mors
additionnels

Id =||1 n
<<Exigence>>
Mise en place et manipulation <<Exigence>>
Mettre en place les mors
10 =215 | . 13
Les mors doivent se fixer sans outils et Id ="1.5"
rapidement sur les mors d'origine Les mors additionnels doivent étre ®
amovibles
<<Exigence>>
Réduire le diamétre de serrage
Id :"1 .3“
Le coupe tube orbital doit permetire de
réduire le diamétre de bridage
P A
<<Exigence>> '
Diametre de bridage <<Exigence>>
Accueil des tubes
Id="1.23"
Tubes a brider de diamétre 70 mm a 20 Id="1.23"
mm Profilen V

Id="1.41"
La mise en position des mors additionnels doit
étre précise et rapide

Id="1.4.1"

Le maintien en position des mors additionnels doit
étre assuré

Contacten V

Poussoir
a bille
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7. NOMENCLATURE PAR SOUS-ENSEMBLE

Référence

Designation

o
—
m

LAUCC171-10

Corps machine

LAUCC171-19

Rondelle de blocage

LAUCC171-20

Tole de glissiére

LAUCC171-22

Couronne dentée

LAUCC171-23

Ensemble guide came

LAUCC171-24

Ensemble came arriére

LAUCC221-11

Plague support machine

LAUCC221-12

Palier de serrage pivot

LAUCC221-13

Palier de serrage guide
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LAUCC221-14

Colonne de serrage

LAUCC221-15

Vis de serrage

LAUCC221-16A

Pave de serrage

LAUCC221-21

Maors de base

LAUCC221-24

Galet de serrage

LAUCC221-Co02

Goupille Cylindrique 12x24

LAUCC170-23

Support fraise scie

LAUCC170-Co01

Réglet CC170

LAUCC220-18

Patin de glissement

26-CGM-MP3D-E

LAUCCCH-26

Rondelle pivot de scie

LAUCCCH-27

Axe de pivot support fraise scie

LAUCCCH-Co01

Ecrou M20 acier brut

LAUCCCH-Co02

Butee aiguilles

LAUCCCH-Co03

Fondelle mince AS2035

SESSION 2026

LAUCCDT Doigt d'indexage long
LAUCCFE-11 Bloc de pénétration
LAUCCFE-12 Tole martyr
LAUCCFE-13 Levier de pénétration
LAUCCFE-41 Axe de levier
LAUCCFE-52 Bouton moleté
LAUCCCH-61 Rondelle pivot

LAUCCFE-Co04 Rondelle butée AS1226
LAUCCMM-11 Blogueur moteur

LAUCCMM-Co01 INTERVIS SAS8

LAUCCMM-Co04 Ressort

LAUMAND-130

Roue dentee

LAUMASP-Co10

Douille a aiguille HK0808

LAURAZ20-Co06

Graisseur droit M6

LAUSAD-AUT

Autocollant logo AXXAIR 50x20

LAUSATB-Co10

Rondelle de butée AS0821

LAUADING325-

goupille cylindrique acier brut

BN NN =l alaippo N am|lalalalalal b =R = = B | | | o e | | s | s s s s s | s s -
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—M12x100

Ecrou frein acier Zn

04x012
_.bc:}nmr_,__ﬂmmm- Goupille Cylindique Acier Brut
_rh_.._c_pmmrﬂm%mm- goupille cylindrique acier brut 1
_.}x__ﬂﬂw_mmﬁ- Vis CHC Téte Basse INOX 4
_._px__mhuammnf- Vis Chc téte base INOX 8
_.____.___,_.,C____%m_u_._”._aﬂcmmml_.. Vis TFHC Inox 2
_..px_ﬁ_u_”_aﬂmcm_k_- Vis TFHC Inox 8
_.r?_m_mwﬁm m_m- Vis CHC Inox 8
_.pk%u_nﬂw%- Vis CHC INOX 1
_.}?_,.__.‘._.wh_,c._m__._mm Vis Chc Inox 2
_._px___.__wxcﬁ_ﬂmom? Vis Chc Téte bombé 1
_..px__%maﬂm%m- Vis CHC téte bombée Inox 8
_.}ﬂ%maﬂu%o- Vis téte bombée 3
CAUZDIN985-
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8. DESSIN D’ENSEMBLE ECLATE PAR SOUS-ENSEMBLE

LAUCCCH-61 LAUCCA171-29
~AAUCC221-24

LAUIDINTS91- MOS:00E

LAUCCCH-Co0Z

LAUCC220-1%

LAUSAD-AUT

LAUCCCH-27

DETAIL D

LALCGER S0 ECHELLEZ : 7

LAUCCCH-CoD2
LAUCC171-10

LAUCCCH-2

LAUCCCH-CoD
LAUCC171-22

LAUADIN6325-04x018 LAU IS 07380~ MOS:010

DETAILB
ECHELLEZ2:7 LAUC C170-2

LAUCCAH70-Co0

1;% LAUCC221-1
o
LAUCC221-21 Y
LAUID IN7934- MOS0 1

LAUCCAH71-2

LAUIDING12- MOGx03

LAURAZ0-C 006 LAUMASP-Co10
LAUAD ING225-04:012 LAUMAND- 130
LAUIISO07380- M0G0 10 AU SATE-Col0

LAUID ING12- MOS:010 ~

LAUAD ING325-08x0
LAUSATB-Co10

LAUCC221-29
UCC221-Co02

_— LAUCC221- 164 :
< DETAIL C
DETAIL A X LAUCCCH-Co01 ECHELLEZ:7
ECHELLE 2 : 7 LAUCCCH-Co03
LAUCCFE-Co04 LAUCC221-12
LAUZD INGS5- M12x100 LAUCCCH-Co03
0 LAUCC221-15
.
LAUCCA71-20 X
LAUCCFE-11 LAU 1S 07380~ MOB:010
: LAUCC221-14
LAUCCFE-52 2 LAUCCFE-13
LAUID IN7924 MA0x02
LAUCCFE-12
LAUCCDT ;
aLL»eu.lusomecu- MOS:010 m Code: CC171-01
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9. DOCUMENTATION SUR LES POUSSOIRS A BILLE, 10. TRANSMISSION PAR VIS ET ECROU,
Référence / code Diameétre D Référence / code Diameétre D
7747900 M3 7747915 M10
7747903 M4 7747918 M12 a) Loi entrée/sortie Course = Nombre de tours x pas de vis
7747906 M5 7747921 M16
7747909 M6 7747924 M20 - Course en mm
7747912 M8 7747927 M24 - Pas de vis en mm
F1
b) Fréquence de rotation
- tenseconde Nb de tours
N en tours /s N = t
F
Fx = .
tan —
2
Exemple de calcul pour :
a=60° Fx=1,732xF
a=90° Fx=F
a=120°, Fx=0,577 xF
F Y
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11. PROCEDURE D’ENREGISTREMENT DE VOTRE TRAVAIL

- Enregistrer votre travail réguliérement,
- Avant de quitter la salle, réaliser une sauvegarde Pack and Go (voir procédure ci-

dessous).

Sauvegarde Pack & Go

Penser a regrouper tous les fichiers associés a la conception d'un modele (pieces, assemblages,

mises en plan, toolbox).

Pour accéder a Pack and Go :

e Dans SOLIDWORKS, cliquer sur Fichier > Pack and Go

e Enregistrer dans le dossier /candidat/ NOM_PRENOM_ACADEMIE / Coupe-tube orbital

réponse

m Pack and Go

Z les fichiers a

8 Inclure les mises en plan
Inclure les composants Toolbox
Inclure les composants supprimés

er dans le dossier Pack and Go spécifié.

] Inclure les résultats de la simulation

© Affichage imbriqué

| Inclure des décalques, apparences et scénes personnalisés

Inclure des décalques, apparences et scénes par defaut

Q Emplacements des fichiers...

() Affichage a plat

HNom lDans le

Nouveau nom de

lEnregistrer dans le

Tail

Type [Date de

QP Copetbe e |OPCG

Coupe-tube orbital_ |.

.\Production\Pack_G

486

SOLIDWORKS Ass | 18/09/2025 11:2

| () LAUADNG25-02x] 5 1p ¢

LAUADING325-02x008! ...

\Production‘\Pack_G

155

SOLIDWORKS Part| 16/09/2025 16:2

|
LAUADING325-04x| b\ p G

LAUADING325-04x012,..

AProduction\Pack_G

145

SOLIDWORKS Part; 16/09/2025 16:1

-

| @) LAUADNG325-04x{ . o

LAUADING325-04x018!....

\Production\Pack_G

153

SOLIDWORKS Part! 16/09/2025 16:3

L3 |

| @LAUADNES25-08dp:up cG
§AUCCITO-BSUpyp 6
»%FAUCC 1 70-C0_0 1 Si D‘Iv‘alp CG‘

4%_LAUCC17i.io SL d:up €6

=

LAUCC170-23.SLDPRT]
LAUCC170-Co01.5LD |..
LAUCCI71-10.SLOPRT]...

.\Production\Pack_G

J\Production\Pack_G
\Production\Pack_G

150
m

852

605

—_—

| SOLIDWORKS Part; 16/09/2025 16:1
SOUIDWORKS Part 16/09/2025 16:2
SOLIDWORKS Part} 16/09/2025 16:2
SOLIDWORKS Part; 16/09/2025 15:4

@ G e2

© Enregistrer dans le dossier:

() Enregistrer dans le fichier Zip:

[T) Ajouter le préfixe:

() Ajouter le suffixe:

[

NOM_PRENOM_ACADEMIE

Totalk 63

Sélectionner / Remplacer...

Parcourir...

© Aplatir en un dossier unique

() Aplatir en un minimum de dossiers

":) Conserver toute 13 structure des dossiers

12. DISPOSITION DES VUES SUR LES MISES EN PLAN D’ENSEMBLE

Sur format A4V

Sur format A3H

Vue éclatée
+

Repérage

Vues annexes
+

Repérage

Nomenclature

Cartouche

Vues annexes
+

Repérage

Vue éclatée
+

Repérage

Nomenclature

Zipper et envoyer par e-mail Cartouche
Enregistrer Annuler Aide
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