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Présentation de l’étude 
 

 

1- L’entreprise : 

 

 
 

 CLESSE INDUSTRIES conçoit, produit et commercialise dans le monde entier des équipements de détente, de 

robinetterie et de sécurité notamment pour les gaz combustibles. 

 

CLESSE INDUSTRIES c’est : 

 Une gamme de produits comprend principalement des détendeurs de gaz, des valves, des raccords et des 

accessoires de sécurité, destinés à être installés sur des réseaux, des citernes, des réservoirs ou des 

canalisations. 

 Le leader sur le marché français de la robinetterie et de la détente depuis plus de 50 ans. 

 Une gamme complète de produits et de solutions pour s’adapter à chaque utilisation et répondre aux besoins 

de ses clients au niveau mondial. 

 5 usines et bureaux en France, Italie, Angleterre, Brésil et Chine. 

 Plus de 150 employés. 

 

Les produits de Clesse Industries disposent de nombreux agréments, labels de conformité et certifications. 

 

 

 2- Produit développé pour la société LA LITTORALE : 

 

 CLESSE INDUSTRIES a développé un doseur volumétrique de SO2 (anhydride sulfureux) pour la société LA 

LITTORALE. 

 Cette société est experte en conseils et produits œnologiques. Elle accompagne les principaux acteurs de la filière 

vinicole. 

 Ce doseur volumétrique est utilisé par les viticulteurs pour traiter 

leurs vins en cours d’élaboration. Il est monté sur une bouteille de gaz 

SO2 liquéfié pour sulfiter en toute sécurité les moûts et les vins.  Cette 

opération consiste à apporter au moût ou au vin une quantité 

d’anhydride sulfureux (SO2) pour permettre une bonne vinification et 

favoriser une meilleure conservation.  

 L’anhydride sulfureux agit en antiseptique et antioxydant, c’est un 

produit chimique dont l’utilisation est règlementée. 

  

 

 

 

 

 

 

 

Doseur 
volumétrique 

http://www.clesse.eu/
http://www.clesse.eu/
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Mise en situation du doseur volumétrique 
 

1- Analyse du besoin :  

 

La société LA LITTORALE a contacté CLESSE INDUSTRIES pour concevoir  un doseur volumétrique de SO2 afin de 

répondre à un besoin de ses clients. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 2- Fonction globale du système : 

 

Le doseur volumétrique est vissé sur la bouteille de gaz liquéfié, l’utilisateur peut sulfiter son vin sans être en 

contact avec le SO2. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Délivrer en toute 
sécurité la quantité 

de SO2 désirée 

SO2 en bouteille SO2 dosé en 

toute sécurité 

Doseur volumétrique 
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Mise en œuvre du doseur volumétrique (Enodoseur T500) 
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Nomenclature dessin d’ensemble 
 

 

 

 

   

Repère QTE Désignation 

1 1 Corps 

2 1 Volant marquage O . F 

3 1 Volant de purge 

4 1 Vis pointeau d'ouverture 

5 1 Vis pointeau de purge 

6 1 Embout pour M25.4 X 1.5 

7 1 Ecrou 6 pans M25.4 X 1.5 

8 2 Ecrou 6 pans M16 X 1.25 

9 1 Tube de dégazage 

10 1 Vis RL S.M4-8.INOX 18-10 

11 1 Joint torique 15,54X2,62  

12 1 Joint plat  

13 4 Joint élastomère  

14 2 Joint fibre 
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INSERTION  

DESSIN D’ENSEMBLE 

ROBINET DOSEUR 

DT5 DU DOSSIER 

SOLIDWORKS 
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Eclatée 
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INSERTION 

DESSIN DE DEFINITION 

DU CORPS 
 

DT7 DU DOSSIER 

SOLIDWORKS 
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Repérage des surfaces du corps 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

S1 

S2 

S3 

S4 

B1 

B2 

B3 

S10

 S11

 
S12 

S17

 

S6

 

S5

 

S7

 

S13

 

S3

 

S8

 
S9

 

S14

 

S16

 S15

 

S18

 

S19

 

S17

 

S23

<

S20 

S21 

S22 

S18
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INSERTION 

FICHE MATIERE 

Laiton CW 617N 
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Caractéristiques mécaniques des laitons 
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Les traitements de surface 

 
Zingage  
 
La déposition de zinc et d'alliage de zinc est le traitement de surface électrolytique le plus communément utilisé. Il 

permet d'obtenir une résistance à la corrosion et/ou un revêtement décoratif peu onéreux sur une grande variété 

d'articles de fer et d'acier pour les industries automobiles, de la construction et d'autres. Par exemple, ils sont utilisés 

sur des feuilles d'acier ou des fils, des vis, des rondelles, des écrous, des boulons, des chariots de supermarché, des 

cadres (châssis) de construction et des boîtiers d'appareils ménager et dans des nombreux autres types d'applications. 

 

 

Nickelage 
 
Le nickelage électrolytique et les traitements de dépôt autocatalytiques sont utilisés dans une grande variété 

d'applications industrielles et grand public. Bien que la fonction première de ces traitements soit d'améliorer la 

résistance des substrats à la corrosion, à l'usure et à l'abrasion, le nickel offre un revêtement lisse, un niveau élevé de 

réflectivité et un revêtement résistant à la corrosion au-dessous d'une gamme de revêtements de finition à but 

décoratif. 

 

 

Chromage  
 
Le chromage est largement utilisé à la fois en tant que finition de surface décorative (chromage brillant) et en tant que 

revêtement fonctionnel (chromage dur), grâce à ses propriétés classiques de dureté élevée et de résistance à l'usure. Il 

est également largement utilisé dans des applications d'emballage. 
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INSERTION 

DESSIN DU BRUT 
 

DT12 DU DOSSIER 

SOLIDWORKS 
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Photos du corps brut 
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INSERTION 

Symbolisation 

technologique DT14  
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INSERTION 

Symbolisation 

technologique DT15  
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INSERTION 

Nomenclature  

des phases DT16 
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INSERTION 

Groupes de matières 

SECO DT17 
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INSERTION 

Contrat de phase 20 DT18 
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Descriptif MMT 
 

 

 

 

 

 

    Le contrôle numérique du corps 1 du robinet doseur est 

réalisé par une Machine à Mesurer Tridimensionnelle (MMT). 

    La société Clesse-Industries utilise une MMT de marque 

DEA-Hexagon Metrology robotisée  qui va chercher ses 

palpeurs sur un rack de chargement disposé à proximité de la 

pièce à contrôler. 

    Ci-dessous, les palpeurs utilisés. 

 

 

 

N° de 
palpeur 

1 2 3 4 

Forme du 
palpeur 
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INSERTION 

PLAN MODIFIE 
 

 

DTx Evolution CSMGG31 

ind C page DT20 
 

DT20 DU DOSSIER 

SOLIDWORKS 
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Tolérances ISO 2768 
 

 

 

Usinage mm 

Classe de 
précision 

Dimension linéaire 
Angle cassé 

(chanfrein ou rayon) 
Dimension angulaire (côté le 

plus court) 

>0,5 à 3 
inclus 

>3 à 
6 

>6 à 
30 

>30 à 
120 

>120 à 
400 

>0,5 à 3 
inclus 

>3 à 
6 

>6 ≤10 >10 à 
50 

inclus 

>50 à 
120 

>120 à 
400 

f (fin) 
± 0,05 ± 

0,05 
± 

0,1 
± 

0,15 
± 0,2 ± 0,2 ± 

0,5 
± 1 ± 1° ± 30' ± 20' ± 10' 

m (moyen) 
± 0,1 ± 0,1 ± 

0,2 
± 0,3 ± 0,5 ± 0,2 ± 

0,5 
± 1 ± 1° ± 30' ± 20' ± 10' 

c (large) 
± 0,2 ± 0,3 ± 

0,5 
± 0,8 ± 1,2 ± 0,4 ± 1 ± 2 ± 

1°30' 
± 1° ± 30' ± 15' 

v (très large) — ± 0,5 ± 1 ± 1,5 ± 2,5 ± 0,4 ± 1 ± 2 ± 3° ± 2° ± 1° ± 30' 

 

 

 

 

Tolérances géométriques mm 

Classe de 
précision 

Rectitude ( ) - Planéité ( ) 
Perpendicularité 

 ( ) 
Symétrie ( ) 

Battement  

( ) 

≤10 >10 à 
30 

inclus 

>30 
à 

100 

>100 
à 300 

>300 
à 

1000 

≤100 >100 
à 300 

>300 
à 

1000 

≤100 >100 
à 300 

>300 
à 

1000 

— 

H (fin) 0,02 0,06 0,1 0,2 0,3 0,2 0,3 0,4 0,5 0,5 0,5 0,1 

K (moyen) 0,05 0,1 0,2 0,4 0,6 0,4 0,6 0,8 0,6 0,6 0,8 0,2 

L (large) 0,1 0,2 0,4 0,8 1,2 0,6 1 1,5 0,6 1 1,5 0,5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Rectitude.png?uselang=fr
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Planeite.svg?uselang=fr
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Perpendicularite.png?uselang=fr
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Symetrie.png?uselang=fr
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Battement_simple.svg?uselang=fr
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Battement_total.png?uselang=fr
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Tolérances ISO des alésages (extrait) 
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Formulaire de Résistance Des Matériaux 
 

Formule de Kellerman-Klein simplifiée : 

 

Ft = 
      

           
      

 

 

 

 

 

 

 Condition de résistance à l’arrachement des filets du taraudage : 

 

  Fft    Ft 

 

   

 Formule de la résistance à l’arrachement du filet du taraudage : 

 

  Fft = k x Aft x Reg 
 

 

 

 

 

 Formule de la surface résistante des filets du taraudage : 

 

  Aft = 
 

 
  x  x d x le 

 

 

 

 

Définition de Rp0,2: 

 

Quand il n’est pas possible de déterminer la limite apparente d’élasticité par l’essai de traction, on définit une 

limite élastique à 2% appelée  Rp0,2 correspondant à un allongement relatif de 0,2 %. 

 On accepte la relation entre la limite élastique Re et la limite à 2% comme suivant : 

 

 Re = Rp0,2 
 

 

 

Ft : force de tension dans la vis en N 

C : couple de serrage en N.m 

0,16xP: paramètre géométrique transformant l’effort circulaire 

en tension linéaire. Avec P : pas du filet en mm  

0,85 : variable dépendante du coefficient de frottement et des 

surfaces de contact vis/corps. 

 

Fft : résistance à l’arrachement du filet du taraudage en N 

 k : coefficient de sécurité égale à 0,75 

 Aft : surface résistante du filet du taraudage en mm2 

 Reg : Résistance au glissement du matériau en MPa 

Aft : surface résistante du filet du taraudage en mm2 

le : longueur engagée entre filetage et taraudage en mm 

d : diamètre nominal du taraudage en mm 
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Formulaire de Résistance Des Matériaux 
 

 

 Relation entre la résistance au glissement et la résistance élastique en fonction du matériau : 

 

    Aciers doux, alliages d'alu (Re ≤ 270 MPa) Reg = 0,5 × Re 

Alliage de cuivre (250≤Re ≤ 400 MPa) Reg = 0,6 × Re 

Aciers mi-durs (320≤Re ≤ 520 MPa) Reg = 0,7 × Re 

Aciers durs, fontes (Re ≥ 600 MPa) Reg = 0,8 × Re 

 

 

 

Expression de la contrainte de traction/compression : 

 

   = 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 Hauteur du tronc de cône 

 

h = 
√
       

 
          

    
 

 

avec S surface latérale du tronc de cône 

 

 

 

 

 

 

 : contrainte de traction/compression  sigma en MPa 

F : effort normal en N 

S : surface sollicitée en mm² 


