[image: image2.png]Un filetage est un usinage oqui permet
dassembler 2 pigces (par ex: une vis et un
écrau), pour la vis il s'agit dun filetage extérieur et
paur crou, un filetage intérieur appelé taraudage

Le flet est la partie en sailie obtenue en
creusant une rainure helicoidale, ce filet est réalisé
par la combinaison de 2 mouvements, ratation
du cylindre et translation de Foutil

Pour la représentation en dessin, vous devez
étre logique et penser & lusinage

- au départ, a piéce est un cylindre

-le cylindre est dessiné

- puis vous usinez le filet

- le fond du filet est représenté

Représentation en dessin industriel

En dessin, le contour extérieur en trait fort
carrespond au diametre nominal "D".

Le tracé en trait fin correspond au diamétre de
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FILETAGE/TARAUDAGE/ASSEMBLAGE

I. REPRESENTATION D’UN FILETAGE.

[image: image3.png]fond de filet appelé diamétre du noyau "d", pour
Ie dessin on admet d = 0,8 x D (dans la réalité ces
dimensians sant nomalisées et trés précises, par
ex: siD =10, d=8,486)

En fin dusinage, lorsque loutl est retiré du
cylindre, le filet mest pas complétement using et
donc inutiisable, pour cette raison vous devez
dessiner a

Pour facilter la mise en place de la vis, &
lextrémité de celle-ci est réalisé un chanfrein
dentrée, pour le tracé on admet comme
dimension : 0,1 D 4 45°.

Représentation normalisée.

- Diamétre nominal D (cercle
camplet).

- Diamétre du noyau d

IMPORTANT :

pour éviter




[image: image4.png]toute confusion avec d'autres représentations
(arete fictive, ..)

Comparaison : réalité et représentation
normalisée.
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[image: image7.png]8 D = Diamétre Nominal

@ d= diamétre du noyau
onadmetd=08xD




[image: image8.png]Diamétre Nominal D

Diamétre du noyau




[image: image9.png]Le taraudage est un filet helicoidal (comme pour
le sujet précédent) mais usiné dans un percage
Le taraudage regoit e filetage (vis).

Fabrication d'un taraudage

- percage : il est dun diametre inférieur au
diameétre nominal que 'on souhite obtenir

- taraudage : grace & loutl appelé taraud an
using un filet dun diamétre plus important que le
pergage pour obtenir le meéme diamétre
nominal que la vis (pour que fassemblage
vislécrou fonctionne, il faut impérativernent les
mémes diametres).

Vue en coupe du taraudage obtenu.

Sur cette ilustration vous retrowvez le diamétre
de pergage "d" trace paur le
dessin on admet d = 08 x D (D étant le diametre
narminal que vous souhaitez obtenir)

Le taraudage est dessiné et





[image: image10.png]correspond au diametre nominal "D"

Représentation en dessin industriel.

Comme il sagt dune vue en coupe, les
hachures s'arrétent toujours sur les traits
forts.

Représentation normalisée.

Le diamétre nominal D est tracé en trait fin, |
est égal au diamétre nominal de la vis

Le diamétre de pergage d est dessiné en tral
fort (camime tout percage) aver d = 0.8 x D)

Trou taraudé borgne.

Il est appelé "borgne” lorsgue e pergage et le
taraudage ne traversent pas la piéce.

Représentation en dessin industriel.

-D = diamétre nominal.

- d= diamétre de pergage = 0,6xD

-P = profondeur de pergage.

-T = profondeur de taraudage





[image: image11.png]Représentation normalisée : le percage est
tracé en trait fort, le taraudage (diametre naminal)
est dessiné en trait fin et 34 de cercle lorsquil est
v de hout

Trous taraudés : débouchant et borgne.
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[image: image14.png]8 D = Diamétre Nominal

an

=

B d= diamétre de percage
Pour le dessin 8xD
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[image: image17.png]Comme il est précise dans le  chapitre
cancemant les coupes, toutes les pigces pleines
comme les arbres, clavettes, vis, rivets, etc.. ne
s0nt pas coupées.

Done, lorsque dans une vue en coupe vaus
représentez un assemblage de piéces filetses,
le fietage extérieur (la vis) cache toujours le
filetage intérieur (Ie taraudage)

Représentation en dessin industriel.
Eléments sépares :
Ci-contre, un axe filsté et un trou taraudé borgne

(non debouchant).

Eléments assemblés :
Lavis couvre le tracé du taraudage.




[image: image18.png]Sile trou taraudé est débouchant, il peut arriver

que vous ne le représentiez pas sur votre vue en

coupe, puisquil est caché entiérement par la vis.
Axe fileté et trou taraudé débouchant.
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[image: image23.png]Pour coter un filetage extérieur vous devez
disposer au minimum d'une vue de face

Sur cefte vue vous pouvez metire en place le
diametre nominal de la vis précédé du symbole
du profil du filet (sujet traité plus loin).

Vous devez également préciser la longueur
filetée

Pour facilter Ia mise en place de Farbre fileté i
est cansgillé de terminer larbre par un chanfrein
égal en général au pas 4 45°

Si vous disposez de 2 vues, vous pouvez
répartir ces cotes.



[image: image24.png]Pour coter un trou taraudé débouchant sur une
vue en coupe i suffit de préciser le diametre
nominal, en effet, la longueur taraudge
carrespond 3 lepaisseur de la pigce

Pour un trou taraudé borgne (non débouchant)
vaus devez coter la profondeur de pergage. Le
diamétre de percage nest pas précisé puisquil
est narmalisé et dépend du profil du filet et du pas
de lavis

Par exemple © pour un pas métrique 1SO, le
diameétre de percage est égal au diametre naminal
mains 1,083 fois le pas.

Il vous faut également coter le  diamétre
nominal précéde du symbole du profil du filet



[image: image25.png]Et pour étre complet, coter la profondeur du
taraudage (en régle générale cette cote doit
rester inférieure 4 la profondeur de percage pour
éviter des problemes & lusinage)

Sur 2 vues, vous pouvez déplacer I cote du
diametre nominal



[image: image26.png]S/ —



[image: image27.png]


[image: image28.png]b

&

M20

s



[image: image29.png]vis cylindrique fendue
CLS téte large
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[image: image33.png]RIVET PIECES RIVEES

Téte Tige Rivure |
Extrémité refoulée




[image: image34.png]28s11 Rivets a téte ronde

PRINCIPALES DIMENSIONS

Rivets & téte ronde Rivets & téte ronde avec bavur
et arrondi sous téte

nmmnnmlmmmmm NF E 27-153
nmmnnmm-nmnnm Symbole : R Symbole : Rb

Rmax 0,05 d 0.08 d<R<0/12{

Les rivets Rb peuvent étre exécutés avec un arrondi sous
téte plus important (0,08 d < R < 0,12 d), symbole Ra.

l i nah
EMPLOIS : !
Rivet R : emploi général, -
Rivet Rb : utilisé quand on recherche une étanchéité. !

Exemple de désignation d'un rivet a téte ronde, de
cotes d =8 et | = 25:

Rivet R 8.25, NFE27-153*

28a12 Rivets a téte cylindrique Rivets a téte cylindrique Rivets a téte cylindrique
plate plate et a tige forée
plate
NF E 27-151

Symbole : C Symbole : Cf h =d

EMPLOIS :

Rivet C : rivet habituel de petite chaudronnerie
Rivet Cf : I'extrémité forée facilite la formation de la rivure. * Voir § 28-2.

Exemple de désignation dimensionnelle d'un rivet Rivet C8.25, Nre27-is1

a téte cylindrique, de cotes d = 8 et | = 25:



[image: image35.png]Longueur I des rivets

la longueur | est fonction de I'épaisseur des
pieces a serrer et de la forme de la rivure (voir
figures).

Choisir de préférence la longueur | dans le tableau ci-
dessous.

. LONGUEUR DE TIGE1T ==
N EDEDIICTIEEIERIT
(41 812 w30 [ o ]

[ 5 [ o o2 e s ]
KRR EREIERENCRET

fviter I'emploi des longueurs entre parenthéses.

Recommandations

Diametre minimal d’un rivet
les conditions de fabrication du trou de passage d'un
fivet (poingonnage ou poinconnage-alésage) imposent
pour le rivet un diametre minimal d min respectant la

relation (1). Pour les rivures d'étanchéité et de résistance,
on utilise la relation (2).

RIVURE RONDE RIVURE FRAISEE

Rivure
F/90
Téte
F/90

Téte

- Rivure R

%

I=1,1E+1,5d \ I=1,1E+0,6d -l
45 e
d>1.6e dx
® @ | an e [

e = épaisseur de la tdle la plus épaisse




[image: image36.png]28s32 Diametre du trou de passage

Le diamétre d, du trou de passage pour un rivet est donné
par les relations ci-contre :

(3) utilisable pour une pose a chaud ou dans le cas d'une
grande épaisseur a assembler.

(4) utilisable pour une pose a froid.

28w33 Ecartement des rivets

La distance minimale a entre deux rivets doit permettre de
placer la bouterolle et la contre-bouterolle.

On prend habituellement :

La distance P entre deux rivets consécutifs d'une méme ligne
est appelée «pas».

Assemblage de résistance : 3d<P<7d.
Assemblage d'étanchéité
et de résistance : 25d<P<35d.

La distance p entre
les rivets et le bord
de la tole est :

s
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Matiére : EH AW-5154, mandrin acier $355  Ecran - 1/2.
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Normales : NF E 25-514 Epaisses : NF E 25-518
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\

Rondelle Normale NFE 25514 Epaisse NF E 25-518.
Série Etrite [Moyenne] Large [Tréslarge] Etrate | Large
Symbole z [ [T z L




[image: image42.png]RONDELLES GROWER

Réduite Courante
Série symbole WZ symbole W symbole WL
NF E 25-516 NFE 25-515 NFE 25-517
d b e b e b e
3 52 0,6 52 1 6,2 |
4 73 3 73 1,5 83 1,2
5 83 1 83 15 103 1,5
6 10,4 1,2 104 2 12,4 18
8 134 15 134 25 154 2
10 16,5 18 16,5 3 18,5 25
12 20 2 20 35 23 3
(14) 2 25 2 4 25 3
16 25 25 25 4 29 35
20 3 3 N 5 35 45
24 k1 35 37 6 39 45
30 45 45 45 7 - -
36 - - 53 8 - g
42 - - 61 9 - El
48 = - 69 10 - -

Le freinage est obtenu grace a I'élasticité de la rondelle. L'efficacité est augmentée
du fait de I'incrustation des bords dans I'écrou (ou la téte de la vis) et dans la piéce.

Avec becs

i
o

Sans bec

e(js15)

zze

Acier XC 60 traité 44 < HRC = 50

Détail

du Freinage Ecrou

Pidce

Rondslle
rower

Ensemble monté

EXEMPLE DE DESIGNATION :
Rondelle, W 10,

NF E 25515




[image: image43.png]RONDELLES CONIQUES LISSES NFE25-510
dvis| D e h CImrge41 dvis| D e h |[Charge
5 15 14 21 8100 | 10 20 26 33 33500
6 12 14 1,95 | 11500 | 12 24 32 3,95 | 48500
6 18 1,7 | 225 | 11500 | (14) | 32 34 | 425 | 66000
8 16 19 26 21000 | 16 32 34 415 | 90000
8 22 22 | 295 | 21000 | 20 38 52 | 57 | 140000
Classe de qualité des vis > 8.8 (§37.2)
Voir également § 46.23.

Aprés serrage, la rondelle est plane. Elle conserve cependant ses propriétés
élastiques et elle agit comme un fort ressort axial maintenant une pression constante

entre les filets.

h max Symbole CL
—

I ~ /

<

5
o a —~ = i
e N | /‘
Acier C 60 42 = HRC - 50

EXEMPLE DE DESIGNATION :
Rondelle CL d-D-h NFE25-510
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S'utilise avec boulonnerie de classe de qualité < 8.

Le freinage est obtenu grace a I'élasticité des dents et a I'incrustation des arétes
dans les pieces a frejner.

Le couple e freinage des rondelles a denture chevauchante est supérieur
d'environ 40 % a celui des rondelles a denture non chevauchante.

EMPLOIS :

Ces rondelles permettent d’obtenir un trés bon freinage et des contacts électriques
trés convenables.

® Denture extérieure :
Elle s'utilise normalement avec un écrou ou une vis H.
= Denture intérieure :

Elle convient lorsque I'on recherche I'esthétique ou un non-accrochage des dents
(trous de passage des vis a prendre dans la série fine § 31.5).

= Double denture :

Elle s'utilise pour des assemblages comportant des trous oblongs ou de diamétres
supérieurs a ceux de la série large (§ 31.5).

= Forme concave :
Elle permet le freinage des vis a téte fraisée.

MATIERES :

®m Acier a ressort C 60 (HV > 400) avec ou sans protection (cadmié-cadmié
bichromaté - zingué bichromaté).

m Bronze phosphoreux Cu Sn 9P, pour application, pour une bonne résistance
a la corrosion, etc.

® Aciers inoxydables X5 Cr Ni 18-10 et X6 Cr Ni Mo Ti 17-12 (HV > 300).

Denture extérieure

Symbole DEC
NF E 27-624
B (js15)

Double denture
Symbole DD
NF E 27-626

B, (js 14)

Détail de la denture
chevauchante

Ecrou

Rondelle *.
Piece

Denture intérieure
Symbole DIC
NF E 27-625

Forme concave
Symbole DEF
NF E 27-627

B, (js 15)

Photos Hachette

7]
Elo
ol§J0
lteaaa
)
clnu0
£83
o8
UE
d 2
‘ <22
|
B
i %
s ,,,//

EXEMPLE DE DESIGNATION :
Rondelle a dents DEC 10

NF E 27-624.
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V. VISSERIE ET BOULONNERIE.

V.1. Vis d’assemblage à métaux.

Le serrage le plus énergique est obtenu par les têtes hexagonales (H) puis par les têtes à 6 pans creux (CHC) qui présentent l’avantage de pouvoir être logées ou noyées dans un lamage.

Voici les principales têtes de vis utilisées en ROCSM.


V.1.1. Désignation normalisée des vis.

 Exemple de désignation.

1. le terme « vis »

2. symbole de forme de tête « H »

3. symbole de filetage métrique

4. diamètre nominal « d »

5. longueur sous tête « L »

6. longueur filetée « b »

7. classe de qualité

Vis H    M  20 x 100 x 80, 8-8  

Application : donnez la désignation normalisée de la vis suivante sans spécifier sa classe de qualité.


…………………………………………………………

V.2. Les principaux écrous
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V.2.1. Désignation normalisée des écrous.

Exemple : Ecrou H, M 20 ,  10    





V.3. Les rondelles.


V.3.1. Les rondelles d’appui.

Elles évitent de marquer les pièces en augmentant la surface de contact. Certains types permettent le freinage des vis et des écrous.







Exemple de désignation : Rondelle M 10 U



Rondelles élastiques



Rondelles à dents

V.4. Les boulons.


Dans un assemblage boulonné, les pièces à assembler sont montées ………………………..(elles ne sont pas en contact avec la vis).      


V.4.1. Désignation normalisée des boulons.

Exemple de désignation.

8. le terme « boulon »

9. symbole de forme de tête « H »

10. symbole de filetage métrique

11. diamètre nominal « d »

12. longueur sous tête « L »
13. classe de qualité

Boulon  H    M  20 x 100,   8-8  

V.I. LES RIVETS.

La construction rivée consiste à réunir un ensemble de pièces à l’aide de rivets.

Un rivet est constitué …………………………………………………………………….

………………………………………………………………………………………………

Après la mise en place l’autre extrémité est refoulée et forme la rivure. La liaison obtenue est indémontable.


V.I.1. Les principaux types de rivets.



V.I.2. Rivets à expansion : « rivets POP ou POP étanche ».

Définition : Les rivets à expansion permettent d’assembler des pièces dont un seul coté est accessible.

La rivure est obtenue par la traction sur la tige qui ne se rompt qu’une fois les pièces accostées.


V.I.2.1. Désignation.

Exemple :   Rivet POP, d-l

V.I.3. Application.





Ep : 2mm

                                                                                                      Ep : 3 mm

On souhaite assembler ces 2 tôles à l’aide de rivets à têtes cylindriques.

· Quel est le diamètre minimal des rivets ?

· Quelle la longueur des rivets ?

· Donnez la désignation normalisée d’un rivet ?

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
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II. REPRESENTATION D’UN TARAUDAGE.





III. REPRESENTATION D’UN ASSEMBLAGE.
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IV. COTATION.
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Jeu entre les pièces et la vis
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V.I.1.1. Rivets à tête ronde





V.I.1.2. Rivets à tête cylindrique plate.











�





V.I.1.3. Longueur L des rivets.





V.I.1.4. Recommandation


V.I.1.4.1. Diamètre minimal d’un rivet
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V.I.1.4.2. Diamètre du trou de passage.





V.I.1.4.3. Ecartement des rivets.
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Rondelles plates
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