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Présentation de I’étude

1- U'entreprise :

industries

CLESSE INDUSTRIES concoit, 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 :

e Une gamme de produits comprend principalement des détendeurs de gaz, des valves, des raccords et des
accessoires de sécurité, destinés a étre installés sur des réseaux, des citernes, des réservoirs ou des
canalisations.

e Le leader sur le marché frangais de la robinetterie et de la détente depuis plus de 50 ans.

e Une gamme compléte de produits et de solutions pour s’adapter a chaque utilisation et répondre aux besoins
de ses clients au niveau mondial.

e 5Susines et bureaux en France, Italie, Angleterre, Brésil et Chine.

e 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 SO, (anhydride sulfureux) pour la société LA
LITTORALE.

Cette société est experte en conseils et produits cenologiques. Elle accompagne les principaux acteurs de la filiere
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
SO, liquéfié pour sulfiter en toute sécurité les modQts et les vins. Cette

Doseur
volumétrique

opération consiste a apporter au moQt ou au vin une quantité
d’anhydride sulfureux (SO,) pour permettre une bonne vinification et Sl
favoriser une meilleure conservation. j |

L'anhydride sulfureux agit en antiseptique et antioxydant, c’est un
produit chimique dont I'utilisation est réglementée.

VIN
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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 SO, afin de
répondre a un besoin de ses clients.

Viticulteurs SO,

Doseur
volumétrique

Délivrer en toute
seécurité la quantité
de SO, désirée

Diagramme « béte a cornes »

2- Fonction globale du systéeme :

Le doseur volumétrique est vissé sur la bouteille de gaz liquéfié, I'utilisateur peut sulfiter son vin sans étre en
contact avec le SO,.

. L )
SO, en bouteille Délivrer en toute SO, dosé en

sécurité la quantité —— >

de SO, désirée ) toute sécurité

A

Doseur volumétrique
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Mise en ceuvre du doseur volumeétrique (enodoseur T500)

©)

Suivre la montée du niveau
de SO2 dans la jauge sur la
fenétre graduée

Quvrir le robinet
de la bouteille

Brancher Enodoseur
1500 surlabouteilede |~
SO, (serrage ala = -
main uniquement)
Plonger I'embout du tuyau SU P2
d'évacuation dans un seau d'eau / @
(alcanilisée si possible) ou dans la =3
premiere cuve a traiter

Quvrir légérement le
robinet purgeur pour

= .
U .
\
e 1
favoriser le remplissage ~ E
de lajauge.

Une fois la jauge remplie selon

les besoins /

Suivre la quantité de SOz injectée
sur la fenétre graduée
<= Fermer le robinet l
de la bouteille

Fermer le / a swu;«mo2 A
@ robinet purgeur K\‘M@PL»/ \ \ Q%{\ 4

Lorsque la quantité de SO» / ;
dinjecter est atteinte

Ouvrir lentement le robinet ? K
d'injection et qjuster le débit ;
/ d'injection (dégagement de
gaz sans bouillonnement)
Plonger 'embout du

tuyau avec le diffuseur
dans la cuve a traiter

. ‘\\ s =4 ‘_;/‘\ , ,
gﬁ;?;irﬁlgr:()bmet ~ 07/ Core’ \ Une fois la séquence de sulfitage terminée
s s Vidanger le SO résiduel de la jauge en plongeant au préalable le tuyau
d'évacuation dans un seau d'eau (si possible alcalinisée), et en ouvrant
légerement le robinet d'injection. Aprés vidange refermer le robinet.
IMPORTANT

Empécher tout retour de moUt ou de vin dans la jauge qui entrainerait une corrosion du robinet et son blocage.
Pour cela la bouteille doit toujours étre positionnée au-dessus de la cuve pour éviter tout risque de retour par
siphonage (voir schémas ci-dessous).

Ooul
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Nomenclature dessin d’ensemble

Repere |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 élastomere
14 2 Joint fibre
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Eclatée
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Repérage des surfaces du corps

S10

S11

S17

S18
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Laiton CW617N

Laiton de décolletage
et de matricage

Produits filées/étirés

Wieland

Le CWB17N est le materiau de , R ,
référence pour la transformation 3 ‘Composition chimique* Désignation de lalliage
chaud (matricage).
L3 teneur en plomb moyenne est Cu 58% EN CuZn40Pb2
responsable de La bonne aptitude au Pb™ 2% CWB17N
decolletage de Ia piece forgée dans la Zn Rest UNS C323000
matrige. Grice 3 sa composition, ce DIN* CuZn40Pb2-2.0402
laiton convient également 3 la s CczZ122
raalisation de géométries de profilés *Pourcentage en poids NF* non normaliseé
hautement exgentes. Dans le domaine (valeurs indicatives)
de l'eau potable nous foumssons ce
laiton en Wieland Z41. Ce matériau a *Anciennes normes nationales
&té specidlement optimiss pour la
deformation 3 chaud sous la
denomination Wieland-Z48 et satisfait,
tout conme e Z41, aux exgences de la
normne DIN 500830-8.
‘Caractéristiques physiques* Aptitude 3 la mise en oeuvre Résistance a la corrosion
Conductiilité électrique Fagonnage Les ¥ 1ons de decaletage presantert
MS/im 149  Usinabilits 95%  engeénéral une bonne réslstance awx
% ACS 25 (CuZnSQPbS =100 %) matiéras organiques et aux
Conductiilite Déformation a froid peu appropriée  COMPOSES NELETES OU AICANS.
thermique Wim'K) 113  Deformation 3 chaud tres bonne * Lors de \sisation surtout dans un
: > mifieu ammoniacal et en cas de
Coefficient de diatation tensions macaniques, il faut tenir
thermique  (0-300T) 10°K 21,1 b compte du probieme de 13 comosion
Soudage par resistance fissurane et de i3 deancification en
Densié giem? 843 (bout3 bout) moyen  Présence deakchaudes etacides.
Soudage 3 arc protége peu approprié
Module Soudo-brasage moyen
d'élasticite GPa 98 Brasage al'étain trés bon
“Valeurs indicatives 3 température ambiante
1GPa = 1 kNmnF _
1MS/M =1m0 - ma? Traitement de surface Normes de produits
Bare EN 121684
Polissage mécanique bon EN 12165
électrolytique peuagpropre  Fil EN 12166
Galvanisation trés bonne  Profi EN 12167
Bamre creuse EN 12168
Traitement thermique Tube EN 12440
Temperature de fusion 830-805C
Défonmation 3 chaud €50-800 C
Recut 450-600C.1-3h
Detente 200-200 T1-3h
‘Caractéristiques mécaniques (les valeurs réalisables sont en foncion de I3 dimension et de Ia forme)
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Caractéristiques mécaniques des laitons

Caractéristiques mécaniques des laitons

Laitons binaires (valeurs moyennes)

Ftat Charge de Limite élastique  Allongement Dureté
rupture (MPa) a 0,29% (MPa) (A %) Vickers
CuZn10 Recuit 275 100 45 65
H11 320 250 25 85
H 12 370 320 12 105
H14 430 380 5 127
CuZn33 Recuit 340 120 60 80
H11 375 280 42 105
H 12 430 360 22 125
H14 525 430 38 150
CuZn36 Recuit 350 120 60 80
H 11 375 280 43 105
H12 430 350 23 122
H 14 520 425 8 150
CuZn40 Recuit 370 160 40 90
H1 390 265 30 120
H 12 440 314 25 135
H14 510 440 8 162
Laitons au plomb (valeurs minimales pour un écrouissage moyen)
Diametre ou Charge de rupture Limite élastique Allongement
épaisseur (D ou €) (mm) (MPa) a0,2% (MPa) (A%)
3<Doue<7 450 320 72
CuZn35Pb2 7<Doue=<15 410 300 10
15<Doue=30 370 250 18
3<Doue=? 480 350 5
7<Doues15 430 300 8
CuZn39Pb2 15<Doue=30 380 250 15
30<Doue=50 360 200 20
50<D oue =80 350 180 25
3<Doue=<7 500 370 4
7<Doue=x15 450 360 6
CuZn40Pb2 15<Doue=<30 400 300 12
30<Doue=50 380 250 18
50<Doue=80 370 220 22
Laitons complexes corroyés (valeurs moyennes)
Ftat Charge de  Limite élastique Allongement Dureté
rupture (MPa) 2 0,2% (MPa) (A %) Vickers
CuZn29Sn1 recuit 380 180 50 90
H 34 450 380 20 165
CuZn22Al12 recuit 400 200 45 100
H 34 550 450 20 165
Laitons complexes moulés (valeurs minimales)
Mode* Charge de  Limite élastique Allongement Dureté Brinell
d’'obtention  rupture (MPa) a 0,02% (MPa) (A %) 10/3000
CuZn40 moulé Y30 340 - 8 -
CuZn23Al4 moulé Y20 500 250 8 160
SESSION 2018 code sujet TU DT 10
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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 a la corrosion et/ou un revétement 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 (chassis) de construction et des boitiers d'appareils ménager et dans des nombreux autres types d'applications.

Nickelage

Le nickelage électrolytique et les traitements de dépot autocatalytiques sont utilisés dans une grande variété
d'applications industrielles et grand public. Bien que la fonction premiere de ces traitements soit d'améliorer la
résistance des substrats a la corrosion, a l'usure et a I'abrasion, le nickel offre un revétement lisse, un niveau élevé de
réflectivité et un revétement résistant a la corrosion au-dessous d'une gamme de revétements de finition a but
décoratif.

Chromage

Le chromage est largement utilisé a la fois en tant que finition de surface décorative (chromage brillant) et en tant que
revétement fonctionnel (chromage dur), grace a ses propriétés classiques de dureté élevée et de résistance a l'usure. Il
est également largement utilisé dans des applications d'emballage.
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Photos du corps brut
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Symbolisation technologique

ISOSTATISME 2éme PARTIE DE NORMES
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EXEMPLES DE SYMBOLES COMPOSES

Contact surtacigue fxa de Foncton Index foea d'orientation
mist an posiion ser une dela ov « Locatng - en contmct,
swrface usieds. surface ave: e surface usined,
Centrewr foee court
Mots 5irids 3 semage Fencton 4 mise o4 poaition 88
concentrigue en contaci delo St i
avec une surisce brute, wrface ks Centrage
court
Conteaur fxe kong
Contact ponctael fxe de , 5 e S ol o
m*n::u.“ ———— Centrage
| | Palsases 6t msa o8
Comtect degagsé fxn de mise | ] posiion en contad! 90
n position swr uae surface 0 wisce e por
e, deux touches bombees. ‘
T Qrienteur de mise en
Cuvette de mise on pesition ‘ A
0 CONACt avec e surics 2
R | posciuels ser wne sedace
usieee (« froite coulissante )
Vé 2 count de mise | Disposifl de maintien
n positian en contact | .* 3 D o ]
eee e surtace poactuel sur une surtace ¥
S, Vé court 52
Vié e hong de Pakennier de maiatien
nise en position en 7 o4 contact avec use surface
contact avic ane surface Ve | wtinde par dewx leuches
——. o bombées.
Vé court de mise en posidon Précentrage s
i réglage rdversible en contact 1 une suriace Lainke
#9ec e surdsce bnde. Vé court par un akésage cylrdrique.
Poirte fize ¢ mise Entrainesr foltant &
0 position an contact 3 SArage cencenirique sar
awec ane surface usinée. une surface brete.
Poinde louraste de mise
on position en centact . Appul do soulien §
wvec wne surlace usinge rogiage inéversible.
4 roglages imoversiies. 1
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NOMENCLATURE |T=m= Dosew volumetrique 1
Plece Corps du doseur
DES PHASES  [.. cuzn3seb2 1
Nom CGM Date 220042017 | Sere 300 EFICNSW
Phase | DESIGNATION MACHINE OBSERVATIONS
10 MATRICAGE
Obtention Qu brut par matrigage.
20 FRAISAGE CN 4oxes
Usinage poche giam. 17mm
Usinage £pauiement diam.22mm =5
Fletage M 34x1.25 Porl'_&&e'. v
Percage ciam. 3mm Montage d'usinage 01
Pergage giom. 3.3mm
Targudage M4x0.7
30 FRAISAGE CN 4oxes
Pergage diam. 3mm
Usinage de forme diam. 7.5mm Pore-pisca:

Montage d'usinage 01

40 FRAISAGE

: CN 4axes
Lamage diam. $mm
Targudage M10x1 Porte-piece:
Fietage M16x1.25 Montage d'usinage 01
Lomage digm. 12.2 mm
Pergage digm. 3mm
50 FRAISAGE
Lomage diom.12.2 mm CN 4oxes
Lomage diam. ymm s
Taraudage M10x1 m. :
Fietage M16x] Montage d'usinage 01
40 FRAISAGE !
CN 3 oxes

Lamage +fietage G1/4 (suivant ISC228)
Pergoge diam. 3mm
Usinoge diam. 16mm

70 TRAITEMENT DE SURFACE
Traitement thermigue de surface par
Nickelage

SESSION 2018 code sujet TU DT 16
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Groupes de matieres SECO

.. L)
Matiéres - Groupes matiéres Seco SECO =
Aciers durs de cémentation, Acier inox martensitiques,
pR]
50 |Matire| Exemphs Dascription R, (Nireed) m.
P 1 SENSJGE Acers dvn ¢l i colants 45 1380 0
Fesrs bas Ctong at feriboues. e
2 | 1130 Ackers 03 bone ssnediits hirs a0 ince 400 <10 1500 02
3 | S8R Aciies seuciunks, ALers § DIsse o MEyNNe WAGU! 03 CArtana. 450 <t5) 1800 028
|« 5% C) Ackes & hauts lenewr en carbone ( < %L),
4 20w d ACkrs 3 s eredr an carbons (20,8%C| $0<700 Rl 024
Ackes fademal alids, moukss Ackes mi<durs o chmastztion,
Ay ooy oeranst slid
5 | saCrhiviot Acieor § ousl 700<60 00 024
AL IOuS Momeenamant §1ds
ACEr Ingx martensdagues.
B | X4DCARVS1 Azins 8 ostls dtoles 900 <1200 2000 0.4
Azkrs moakds idtanent alide cus.
ACks lsco martenstiques.
H T X120Mn 12 Ackrs afcses & hauke réssisros S0 02 Cunidis o2 42 & 56 HRC 2120 000 0.2
[SOHRC) Ackrs traiaes da grouge 34,
Aciers incoyriables martenslgues
Ackrs 0a borne usnabilté, de cécolletage, duplex 2t inox
M| B | xecnsus Ackes iscoydabkes do Bonea usinab i ot Kadds cakoum 1750 0,22
0 | X20NMo 17122 Aciers iscoydaties dibches (500-1100 M) 190 640
Asiars incoydiables moubhs. auediedigies o dglo
10 | X50NMe 17122 Aciers ircoydaties dificies. w50 020
Ackrs iecoyriabies susténsques ol tirgses
11 | X2CNMN 253 ACE incoydabies 135 ditcias 2150 0,20
Acsers incoydaties austeniiques of duphoe
GJL15D Forme mopeenamact durs el giss "% 022
GiL2%0 Fome Rebenenl shée 77 02%
Fome maliabis
Fombe nedulnins,
GIS- T2 Fosie modeni ner: cificis R 020
Fosts moceninent abdele
Foele nadukine
G350 Fosle mocédnen dificle 1“0 030
Forle mocednent rabéaize
Forle nodskire
Autres matidres
N 16 | AWTOYS ABkges dshanivun Low S
47 | M52 Mg ddinnum Hgh S
18 | CeZad? Aliagas de cuhrs
S | 19 | Owesy Supacsbiages tas Fer
20 | 3w 2 Superadiages base Cobal
21 | ‘necest NE Superabinges 3 base de Nk N0 02
(earns, phc, forghes,
22 | TIGR-4Y Alaes Tiare 1450 023
L orecadt 6 coukd)

Rermorgun - Jos vobeurs 0 Ry sonl docedin & e ndica¥ pour e cho du groupo mathed.
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CONTRAT DE PHASE ==« reorusez:coms

Phase 20

FRAISAGE CN
ARROW 751

Appu'rian:w
Appui linéaire sur
Appu ponchuel sur
| Semoge our

OPERATIONS

a | Vider poche POCHE FERVEE

b | Confournar BEdéreur SURFACAGE

c | Surfocer SURFACAGE

d | Corfouner PROFL

e | Finir fond de poche POCHE FERVEE

f| Firir porois de poche POCHE FERMEE
] Bnir iz POCHE CUVERTE
) ournar PROFIL

i} Surfocer SURFACAGE

1
j| Fleftoge M24x125
k) Percer TROU dioméire 2 mm

1] PercerTROU
m | Terouder TROU

U
\
'

SESSION 2018 code sujet TU

Flece CORPS DOSEUR

Maters Lalton CW 617N sulvant EN1216S

Sere 300

Frogramme % 1000

Fichier FAO PHASE 20 CORPS 10.xpl

OUTILS

gcizlezébaache 2 gends séne courte DiN 527K
TEXD 2357812

Fraze & roirurer an corbura D= 12
®215.2C-12020-8C264

fraze o peigre
Foret court HBSDIN 333 118°d=2
Foret court HBSDIN 333 118°d =33

Toroud court, entée C, rainures drodes, hilice
a croife, DIN 352 N4

EFICNSW

Nom CGM18

Date 0710822017

Temps Total de Coupe 009 mn
Temos Tota Improcuctlt 357 mn
Temps de Montage c mn
Temps Total de Phase 456 mn
Vc n fifz Vi T D
my
mimin | TN mmident mmumin
200 0.2 1 1
1 1
1 1
1 1
250 005 2 2
2 2
2 2
2 2
2 2
120 004 4 &
100 c.oe 3 3
100 coe 4 <
is 0.7 5 5

DT 18



Concours Général des Métiers
Technicien d’usinage Dossier Technique

Descriptif MMT

Le contrdle numérique du corps 1 du robinet doseur est
réalisé par une Machine a 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 a proximité de la
piece a contréler.

Ci-dessous, les palpeurs utilisés.

N° de
palpeur

n 7
-’ ! a3
Forme du \ S US &
palpeur \ 34
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ATTENTION, ce plan est incomplet.
Il apparait essentiellement sur ce dernier la cotation qui a

été modifiée.

©|2 o0.1|A-B
g 1
LJoos[a-8l P
7L AN
AN
%” &
7
A
2 c
™ i AL
Siege R 0,2
@9
©|2 o.5]c Mo » A
-0,1
Ole oa[al2122e | g
SPECIFICATIONS GENERALES :

COUPE B-B

_P3H13

- GENERAL TOLERANCES UNI - ISO 2768-mH / THREADING CLASS A - 6H - 6g
- RUGOSITE : Ra 1.6 SAUF INDICATION CONTRAIRE

14/04/2017 | Evoluion colalion des surfaces du robinet d'injection Valid DT N°3448 CcD
Date Modifcatons Status | Validated by Modified by
Materidl | Laiton CW 617N suivant EN12165 | =} & CLESSE
Treatment Date 22-09-2011
Weight 185.28 g Design. | opa  |Scale 1:] Ad NOVACOMET
e
Designaton| Corps du Doseur volumétrique |[DT 20 |Atidecwie CSMGG31 C

Reproduction pronbited of reproduction righ reserved - wa reserve o fight to modfy the infomnations contained herain at any Sme without notice
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Tolérances ISO 2768

Usinage mm

. . L Angle cassé Dimension angulaire (coté le
DrEnsEn e (chanfrein ou rayon) lus court)
Classe de y P
précision >05a3 | >3a|>a|>30a|>120a| >05a3 |>3a|>6 | <10 >10a | >b60a | >120a
inclus 6 30 120 400 inclus 6 50 120 400
inclus
f (fin) +0,05 + t * +0,2 +0,2 + |£1| £1° + 30' +20' | =10
005] 01 | 0,15 0,5
+0,1 +0,1| = +0,3 | £05 +0,2 + |£1| £1° + 30' +20' | =10
m (moyen) 02 05
¢ (large) +0,2 +0,3| = +08 | 1.2 +0,4 1 | £2 + +1° +30' | =15
9 05 1°30
v (trés large) — +05| £1 | £15 +25 +0,4 +1 |+2 | £3° +2° +1° + 30'
Tolérances géométriques mm
. o Perpendicularité - Battement
Rectitude ( —) - Planéité () (L) Symétrie (%) R
(;'rzscf; de 510 [ >10a | >30 | >100 | >300 | <100 | >100 | >300 | <100 | >100 | >300 —
30 a a 300 a a 300 a a 300 a
inclus | 100 1000 1000 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 15 0,6 1 15 0,5
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Tolérances ISO des alésages (extrait)

. Jusqu'a | de 346 de6a |[de10a | de18a | de30a | deb0a | de80a d‘e 120 d‘e 180 d_e 250 d_e 315 d_e 400
Alésages Jinclus | inclus . 10 . 18 . 30 ‘ 50 ‘ 80 ‘120 §180 §250 §315 'a400 _:3500
inclus inclus inclus inclus inclus inclus inclus inclus inclus inclus inclus
+ 60 +78 +98 + 120 + 149 + 180 + 220 + 260 + 305 11855 + 400 + 440 +480
P10 + 20 + 30 +40 + 50 + 65 + 80 + 100 +120 + 145 +170 + 190 + 210 + 230
+16 +22 +28 + 34 + 41 + 50 + 60 +71 +83 + 96 + 108 +119 +121

£ +6 +10 +13 +16 +20 +25 +30 + 36 +43 +50 + 56 +62 +68
+8 +12 +14 +17 +20 25 +29 +34 +39 +44 +49 + 54 +60

e +2 +4 +5 +6 +7 +9 +10 +12 +14 +15 +17 +18 +20
+6 +8 +9 + 11 +13 +16 +19 +22 +25 +29 +32 +36 +40

He 0 0 0 0 0 0 0 o] 0 0 0 0 0
+10 +12 +15 +18 +21 +25 + 30 + 35 +40 + 46 + 52 + 57 + 63

"7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
+14 +18 +22 +27 +33 +39 +46 + 54 +63 +72 + 81 +89 +97

"e 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
+25 + 30 + 36 +43 + 52 + 62 +74 + 87 + 100 +115 +130 + 140 + 155

"o 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
+40 +48 + 58 +70 +84 + 100 +120 + 140 +160 + 185 + 210 + 230 + 250

R 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
+60 +75 + 90 +110 + 130 + 160 +190 +210 + 250 +290 + 320 + 360 +400

H 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
+100 +120 + 150 + 180 +210 + 250 + 300 + 350 +400 + 460 + 520 + 570 + 630

H 1z 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
+ 140 + 180 + 220 + 270 + 330 + 390 + 460 + 540 + 630 + 720 + 810 + 890 + 970

s 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
+4 +6 +8 +10 +12 +14 +18 +22 +26 + 30 +36 +39 +43

7 -6 -6 -7 -8 -9 -1 -12 -13 -14 -16 -16 -18 -20
0 +2 +2 +2 +2 +3 +4 +4 +4 +5 +5 +7 +8

K@ -6 -6 -7 -9 -1 -13 -15 -18 -21 -24 -27 -29 -32
0 +3 +5 +6 +6 +7 +9 +10 +12 +13 + 16 +17 +18

K7 -10 -9 -10 -12 -15 -18 -21 -25 -28 -33 - 36 -40 -45

-2 0] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

M7
-12 -12 -15 -18 -21 -25 - 30 -35 -40 - 46 - 52 - 57 -63
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Formulaire de Résistance Des Matériaux

Formule de Kellerman-Klein simplifiée :

1000xC
0,16xP+0,85

F,: force de tension dans lavisen N
C: couple de serrage en N.m

t

0,16xP: parametre géométrique transformant I'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.

Condition de résistance a I'arrachement des filets du taraudage :

Frie = Fy

Formule de la résistance a I'arrachement du filet du taraudage :

Fft =k x Aft X Reg Fp : résistance a I'arrachement du filet du taraudage en N
k : coefficient de sécurité égale a 0,75

A : surface résistante du filet du taraudage en mm?

Reg : Résistance au glissement du matériau en MPa

Formule de la surface résistante des filets du taraudage :

Aft =% X TT X d X Ie A : surface résistante du filet du taraudage en mm?

le : longueur engagée entre filetage et taraudage en mm
d : diamétre nominal du taraudage en mm

Définition de Rpo,:

Quand il n’est pas possible de déterminer la limite apparente d’élasticité par I'essai de traction, on définit une
limite élastique a 2% appelée Rpq, correspondant a un allongement relatif de 0,2 %.
On accepte la relation entre la limite élastique Re et la limite a 2% comme suivant :

Re = RpO,Z
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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 x Re
Alliage de cuivre (250<Re < 400 MPa) Reg = 0,6 x Re
Aciers mi-durs (320<Re < 520 MPa) Reg = 0,7 x Re
Aciers durs, fontes (Re 2 600 MPa) Reg = 0,8 x Re

Expression de la contrainte de traction/compression :

o : contrainte de traction/compression sigma en MPa
F : effort normalen N

S : surface sollicitée en mm?

Hauteur du tronc de cone

S X si
s1n9+r2 _r
h_\} /4

- \
2] \\@
S\ ~ % /\l
tané \ _—
avec S surface latérale du tronc de cone
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