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MODULE 2 : REPRESENTATION DE PIECES ET D’ENSEMBLE EN DESSIN

INDUSTRIEL
Code : Théorie :41 % 30 h
Durée : 72 heures Travaux pratiques : 53 % 38h
Responsabilité : D’établissement Evaluation: 6% 4h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT

| COMPORTEMENT ATTENDU I

Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit représenter des piéces et des
ensembles en dessin industriel selon les conditions, les critéres et les précisions qui
suivent :

| CONDITIONS D’EVALUATION I

e Travail individuel.

* A partir :
- D'un plan d'ensemble
- D'un plan de définition
- De documents et revues techniques
- De croquis ou de dessin a main levée
- De picces existantes

« AUlaide:
- De matériel et d'appareillage de dessin
- De normes et d'éléments standardisés
- D'instruments de mesure et de prise d'information

| CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE I

* Respect de la normalisation en dessin technique ;

* Compréhension adéquate de la terminologie ;

» Utilisation correcte du matériel de dessin : planche a dessin, stylos a encre... ;
» Respect du processus méthode de travail;

* Soin et propreté apportés a la réalisation du dessin ;

¢ Exactitudes des informations;
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT (suite)
PRECISIONS SUR LE .
CRITERES PARTICULIERS DE
COMPORTEMENT ATTENDU PERFORMANCE
A T?““, d.e s lignes et des formes - Respect de la technique et de la méthode de
geometriques.
tracage.
B. Identifier et interpréter : - Justesse de l'identification et de l'interprétation
Des projections orthogonales
Des vues auxiliaires simples
Des coupes (totales ou partielles)
Des projections isométriques
C. Dessiner a main levée des croquis d'une |- Souci du détail
piéce mécanique : - Respect :
* Des projections orthogonales * De la disposition des vues
* Des vues auxiliaires simples * De la méthode
* Des coupes (totales ou partielles) * Des techniques
* Des perspectives simples *  Du choix judicieux des vues, des coupes,
de la proportion.
D. Dessiner a l'aide d'instruments des - Respect de la représentation normalisée :
dessins de piéce mécanique : * De la disposition des vues
* Des projections orthogonales * De la méthode
* Des vues auxiliaires simples * Des techniques
*  Des coupes (totales ou partielles) *  Du choix judicieux des vues, des coupes,
de I'échelle.
- Utilisation adéquate des instruments
- Soin et propreté
E. Coter les dessins et croquis - Respect des regles de cotation graphique :
* Dimensionnelle
* Forme
* Position
F. Représenter des ensembles sous forme de | - Respect des symboles
schéma technique - Représentation par schéma simple un dessin
d’ensemble technique
OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU
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Le stagiaire doit maitriser les savoirs, savoir-faire, savoir-percevoir ou savoir-étre juges
préalables aux apprentissages directement requis pour P’atteinte de I’objectif opérationnel
de premier niveau, tels que :

Avant d’apprendre a tracer des lignes et des formes géométriques. (A) :

1. Utiliser correctement les principaux instruments de dessin industriel (table de dessin, régles,
équerre, rapporteur, crayons...)

2. Entretenir ces instruments (rangement)

Avant d’apprendre a Identifier et interpréter : des projections orthogonales ; des vues
auxiliaires simples; des coupes (totales ou partielles); des projections isométriques (B) :
3. Connaitre les différentes vues géométrales

4. Reconnaitre les hachures

5. Reconnaitre les différentes projections

Avant d’apprendre a dessiner a main levée des croquis d'une piece mécanique en utilisant
des projections orthogonales, des vues auxiliaires simples, des coupes (totales ou partielles),
des perspectives simples (C) :

6. Relever les dimensions et la forme d'une piéce existante.

7. Tracer et coter a main levée

Avant d’apprendre a dessiner a l'aide d'instruments des dessins de piéce mécanique en
utilisant des projections orthogonales, des vues auxiliaires simples, des coupes (totales ou
partielles)... (D) :

8. Utiliser les instruments de dessin technique

9. Appliquer les régles de bases, les conventions et les normes du tracé et du dessin industriel
(tracé, échelles, formats, pliage plans, cartouches, nomenclature...)

10. Représenter une piéce mécanique simple en respectant les régles de la projection
orthogonale

11. Choisir les vues permettant une représentation correcte d’une piece (partiel, interrompues, et
auxiliaires)

12. Utiliser les principes des vues coupées (coupe, demi-coupe, coupe partielle, coupe brisée et
section)

13. Appliquer les principaux systémes de projections en perspective utilisés en dessin industriel

Avant d’apprendre a coter les dessins et croquis (E) :

14. Définir les notions de cotation

15. Coter des formes usuelles en utilisant les principes généraux d’inscription et de disposition
des cotes

Avant d’apprendre a représenter des dessins d’ensemble sous forme de schéma technique
(F) :

16. Connaitre la représentation des schémas techniques

SOMMAIRE
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I INTRODUCTION
II PRINCIPAUX TYPES DE DESSINS
1. Le croquis

2. Le schéma

3. L’esquisse

4. Le diagramme
5. L’organigramme
6. L’épure
7. La représentation éclatée

8. Les dessins en perspective

9. Le dessin d’ensemble
III LES MATERIAUX
IV . REPRESENTATION EN DESSIN INDUSTRIEL
1. Le dessin de définition

. Cotation

. Tolérances dimensionnelles

. Tolérances géométriques

. Etats de surface
. Vocabulaire technique
. Intersections
. Engrenages
V Travaux pratiques
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I. INTRODUCTION
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Le dessin technique est le moyen d’expression indispensable et universel de tous les techniciens. C’est lui
qui permet de transmettre, a tous les services de production, la pensée technique et les impératifs de
fabrication qui lui sont li¢s. C’est pourquoi ce langage conventionnel est soumis a des régles ne permettant
aucune erreur d’interprétation, définies par la normalisation (ISO : International Standard Organisation). Il
est ainsi possible de représenter, de construire et d’étudier tout matériel technique. Il peut se présenter sous
diverses formes.

La normalisation consiste a unifier la présentation générale des documents techniques (dessins, notices,
schémas, etc.) pour faciliter la consultation, le classement et 1’expédition. Elle contribue ainsi a
I’abaissement du prix de revient.

Généralités sur les normes (Normalisation Francgaise)

Classement des normes par secteur d’activité :
A — Meétallurgie
B — Carrieres. Céramique. Verre. Réfractaires. Bois. Liege.
C — Electricité.
D — Economie domestique. Hotellerie. Ameublement. Aménagement.
E — Mécanique.
F - Chemin de fer.
Etc.

Exemple :
Dessins techniques - principes généraux : NF E 04 —520 Décembre 1984

NF - Normalisation Francaise ; E - Indice de la classe (Mécanique) ; 04 — indice de la sous-classe
(Dessins techniques) ; 520 - numéro d’ordre (principes généraux) ; Mois et année de publication.

La normalisation frangaise est en concordance technique avec la normalisation ISO, mais elle présente
une organisation différente des chapitres.

IT PRINCIPAUX TYPES DE DESSINS :

1. LE CROQUIS

Dessin &tabli, en majeure partie, a main levée
sans respecter nécessairement une échelle
rigoureuse,

Nécessaire a la recherche, le croquis permet
d’aller al’essentiel de la pensée technique et
peut étre coté.
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2. LE SCHEMA

Canalisation d'air comprimé

| L
L 2 1 s

I

Vers paliers A lubrifier

Dessin dans lequel des graphigques sont
utilisés pour indiguer les fonctions des
composants d'un systéme et leurs relations.

3. L’ESQUISSE
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Dessin réalisé en trait fin au crayon a partir de I'analyse des surfaces fonctionnelles. Elle
précéde obligatoirement le dessin de définition.

4. LE DIAGRAMME

Coits
% A '
100 - &
2 /
Variante

80 4 / 1

70 -
63.3

50 -
40 -
a0 -
20 -
10 -
0 i I 1 =
A AR AR A4 AP AT Fonctions

C’est le tracé géométrique destiné a représenter les variations d’un phénoméne défini a
partir d’'une relation entre deux parameétres.
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5. L'ORGANIGRAMME

( Debut )
[

o WIEsLIFE
Héfrigérant température
= i G.

=~ Regulation

Fire

Dans une vitrine le dispositif réfrigérant doit se metire
en marche si la température est supérieure i 5 *C.

Un organigramme est une représen-
tation graphigque ordonnée des diffé-
rentes opérations de traitement d’un
probléme et de leurs interdépen-
dances logigques.
Les organigrammes sont constitués
de symholes accompagnés «du texte
approprié et de lignes reliant ces
systémes.
En principe, la sortie verticale d'un
organigramme est lue jusqu’a la fin
du traitement ; on s’intéresse ensuite
aux autres sorties.

Il y a des organigrammes :
de programmation;
de données et de configuration.

6. L’EPURE

C.D.C.-G.M. Construction Métallique
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L’épure est une construction géométrique .Elle permet d’obtenir :
* la définition des intersections de surfaces,
» lavraie grandeur des détails de forme de I'objet.
* le développement des surfaces

La Géométrie descriptive est I’outil mathématique graphique qui permet de tracer I’épure. La
D.A.O. est précieuse dans ce domaine.

La géométrie descriptive permet la représentation exacte des objets par la méthode de
projections.

7. LA REPRESENTATION ECLATEE
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Cette représentation non normalisée est trés utilisée pour les dessins de catalogue, de guides
d’entretien, de guides de montage et démontage, de réparations.

Les formes et la position de montage doivent rendre la piéce reconnaissable.

Habituellement dessinée en projection axonométrique trimétrique, elle comporte trés souvent
des repéres et une légende.

8. LES DESSINS EN PERSPECTIVE - (NF E 04 — 108)

Les représentations en perspective offrent la possibilité de restituer la dimension spatiale de
'objet. Elles le montrent tel que P’ceil pourrait I’apercevoir. Elles facilitent également la
compréhension des formes ou du fonctionnement de I'objet.

8.1. LA PERSPECTIVE CAVALIERE
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N %= ==4 au plan de projection
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La perspective cavaliére est une Fuyantes | || /lll'lll'
PROJECTION OBLIQUE de I'objet ! [ 114
sur un plan paralléle a sa face " g /
principale. 'O WD [l
Les  projetantes toutes o l.'lly ][' [ PEFSPECTIVE CAVALIERE
paralléles a une direction donnée A, | — i {projection abhque)
oblique par rapport au plan de I s .
projection. - i Plan de projection P

o = angle de fuite

o = 45° (orientation quelconque, voir figure)
a = dimension x 0.5

b = ¢ = dimension en vraie grandeur

8.2. LA PERSPECTIVE AXONOMETRIQUE
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La perspective axonométrique est
une

PROJECTION ORTHOGONALE [ PERSPECTIVE AXONCMETRIQUE |

de l'objet sur un plan oblique par
rapport aux faces principales de
I'objet. La projection de ces faces
n'est donc pas en vraie grandeur.

REMARQUES :

[ Siles angles a, B,y sont égaux, la
perspective est dite xisomaétrigquexs.
[> Si les angles o, B, 7y sont
difféerents entre eux, la perspective
est dite «trimétrique».

[> Si deux quelconques des angles
o, B, v sont égaux entre eux, la
perspective est dite adimétriquex.

8.2.1. Perspective isométrique :

Elle est d'exécution simple. La
perspective isométrique d'un cube
s'obtient a partir d'un hexagone
régulier de cdté ;

¢ = dimension X 0,82
a=B=v=120".

TRACE DES ELLIPSES :

Les faces du cube ne sont pas
paralléles au plan de projection. Tout
cercle appartenant a une face du
cube se projette donc suivant une
ellipse. Il est possible de construire
une ellipse lorsque I'on connait son
grand axe AA' et son petit axe BB".

Les grands axes des ellipses sont
respectivement perpendiculaires aux
arétes a, b et ¢ (par exemple I'axe AA'
est perpendiculaire a l'aréte b).

Grand axe AA' = diamétre en vraie
grandeur.
Petit axe BB'= diamétre x 0,58.

[ CUBE A PROJETER |

" Projetantes
perpendiculaires a P

C.D.C.-G.M. Construction Métallique
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8.2.2. Perspective dimétriqgue usuelle :

Elle est utilisée lorsgque I'une des
faces doit &tre mise en valeur par
rapport aux autres.

a = b = dimension x 0,94
c = a2 = b'2= dimension = 047

a =g = 131°30'

¥y = 97°

TRACE DES ELLIPSES :

Grand axe des ellipses =
diamétre en vraie grandeur
Petit axe BE = diameétre = 0,33
B.B'.\= diamétre 0,88
B.B'.= diamétre 0,33

8.2.3. Perspective dimétrique redressée :

Elle est utilisée pour la représentation

de piéces longues.

a = b=dimension 0,73 & = g =105
¢ =dimension > 0,96 ¥ = 150"

TRACE DES ELLIPSES :

Grand axe des ellipses=
diamétre en vraie grandeur
FPetit axe BB' = diamétre » 0,68
BB, = diamétre < 0,27
B.B'. = diamétre < 0,68

8.2.4. Perspective trimétrique :

C.D.C.-G.M. Construction Métallique



Son exécution est assez longue,
mais la perspective est trés claire :
les projections des arétes sont
séparées au maximum.
a = dimension x 0,65 o = 105°
b = dimension < 0,86 B =120°
¢ = dimension 0,92 y =135°

TRACE DES ELLIPSES :

Grand axe des ellipses =
diamétre en vraie grandeur
Petitaxe BB' = diamétre » 052
BBy = diamétre < 0,40
B.B: = diamétre » 0,76

9. LE DESSIN D’ENSEMBLE

Dessin représentant la disposition relative et la forme d’un groupe de niveau supérieur
d’éléments assemblés. Il donne, de fagon plus ou moins détaillée, la représentation de tout
ou partie (sous- ensemble) d’un systéme, d’un objet technique ou d’une installation.
Le dessin d’ensemble peut, selon sa finalité, étre réalisé en :
* dessin d’avant —projet (ou de conception); la représentation est alors limitée aux
grandes lignes d’une des solutions viables permettant d’orienter le choix du client;
* dessin de projet ou tous les détails nécessaires de la solution choisie sont
représentés sur la base de calculs ou d’enquétes précises.

A partir d’'un plan d’ensemble il faut apprendre a interpréter les dessins et repérer les
symboles, les éléments normalisées et standardisées, les matériaux, etc.

12| 1 | Rondelle L6 S250 |NFE25-514
i e ose NA 4 a |11 2 |Gouplie cannelée 3
IS0 8741 4% 16
10| 6 | VisC HC 4-10 | Classe 8.8 NF E 25-125
4 )
e R | 8 | 1 | Roue dentée PA 11
| 7 |1 | Axe C 30
6 | 1 | Ressant . 51 Si7 2
511 | Paller P& GG
4 | 1 | Couvercle P& BB
3|1 | Piston 35
2 | 1 | Cylindre Cu 5n 8P
1|1 | Semalla EN aW-2017 | [A=LI4GE)
REP|NB.| DESIGNATION |MATIERE | OBS.
ECHELLE [ UNITE D'INDEXAGE | o orns
12 PNELMATIQUE — 1
-E-@ ETABLISSEMENT
Al NUMERD DU DESSIN e

1 I 1 | I I I T I I I I | g | A ‘
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L’ensemble ci-dessus est dessiné sur papier a dessin et le symbole « A3 » nous indique que le
format est A3. Les dessins sont faits d’habitude sur papier calque qui permet la multiplication en
sauvegardant [loriginal ou imprimés sur support transparent pour projection avec le
rétroprojecteur.

9.1._Les formats de dessin — NF E 04- 502

[ Les formats se déduisent les uns [ Les formats s'emploient indifférem-
des autres a partir du format AQ (lire ment en longueur ou en largeur.
A zéro) de surface 1 m’, en subdi- [> Il faut choisir le format le plus petit
visant chaque fois par moitié le cété compatible avec la lisibilité optimale
le plus grand. du document.
2 A | Pour chague tormat A :
@ ! i:""l'_t.!'.ﬂ'.::fll'l'l.i_?l::.l !'.II.'.I-|.I;';.-_I1FJIT"' ol
Y —— du cartouchs quel que =
540 | ¢ soit Iz sens de lecture n
€1V | | du dessin. Al
¥ e
_:” .ﬁ.ﬂ-. I—r1||_1f;,4.L*:r:‘:|-'1-54.|I da l'échelle i T
2 ¥ | é | centimetnigue.
o el 1l . [ Format de base
= 19l Surlace Tm”™
m =1
A =
| Emplacement des reperes
| de: centrage
3 =
£ Emplacemeant des rapéres o =
d'orientation., AD M [e
Y mlna Y pa Largeur
) il 241 &l
g dﬂ-u o
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Formats allongés spéciaux : A3x 3 : (420x891) ; A3 x4 :(420 x1189) ;
A4x3:(297x630); Adx4:(297x841); A4dx5:(297 x1051)

9.2. Eléments graphiques permanents :

[» Ces éléments sont destinés a [» Lors de l'exécution du dessin |'un
faciliter la microcopie, la reproduction «des deux repéres d'orientation est
{graduation centimétrique, repéres dirigé vers le dessinateur ; I'autre doit
d'orientation, de centrage), ou la  é&tre supprimé.

localisation d'un détail du dessin

{coordonnées A1, B1, ete.).

Détail d*un repére
dorientation
T o N Mmoo > 2
! K Wie:NRaLE = LS TE o q‘- Coordonness
[#=] 3 I| F
i Repére de
E Ei- 5 1 :I:.IE:;'I'I"HEI" =
=1 1 Cartouche —||
; ] 14 {wair chapitre 4)
‘G—mem‘_ Onglat de coupea
A A
Graduation centimetriqua Hepérae d origntation

9.3. Le pliage de formats - NF E 04-507

A3 % A2|\ A1
210 N= - —

9.4. Le cartouche d’inscription - NF E 04 — 503

Le cartouche recoit les inscriptions nécessaires et suffisantes pour l'identification et
I’exploitation du document. Il est placé dans I'angle inférieur droit du dessin si ce dernier est
examiné en hauteur pour les formats pairs (A0, A2, A4) et en largeur pour les formats impairs (A1,
A3).Cette position est invariable quel que soit le sens de lecture du dessin. Dans I'industrie, il suffit
généralement de compléter des cartouches préparés a I’avance.

C.D.C.-G.M. Construction Métallique 18



Dans les cartouches et en générale dans les dessins techniques, on utilise des caractéres et

des signes dont les formes, les dimensions et la disposition doivent étre conforme a la
normalisation (L’écriture — NF E 04- 505).
L’écriture doit satisfaire a trois contraintes essentielles :

la lisibilité ;
I’lhomogénéité des caractéres et des signes;
I'aptitude a la reproduction et a la microcopie.

Existe écriture type B droite et écriture type B penché (a 15°).

Dans I'image ci-dessous vous avez le cartouche avec les dimensions et les zones

d’identification du document.

_Epaisseur ; 0,5 o}
10 min (formats Ad-A3-A2) =
20 min (formats AD-AT) = i
] Cadre do documient o B
:} Bord du format -
‘_: = 170 & 130 max =
& Indices de mise & jour |
¥ —
MATIERE SPECIFICATIONS PARTICULIERES
; Vs ECHELLES DESSINE PAR : )
Hepare d orentation A TITRE
5|3y y i) 1
(33 | 511 LE : 03 I’_ﬂ
i~ ¥ = ; ) - s
Graduation o ﬂ ETABLISSEMENT 02
centimeétrique HEE @ IR B T i T3]
Bl g% e
A0 | FoRmAT 3 ¥ [ha
I — — | | o s | g - —
1 V1 1 l |4 B | A
| ] A

ECHELLES - (NF E 04- 506)

L’échelle d’un plan indique la valeur du rapport entre les dimensions dessinées et les

dimensions réelle d’une piéce ou d’'un mécanisme.

On se limitera (sauf en cas de besoin absolument justifié) aux échelles suivantes :

a) Grandeur d’exécution ou « vraie grandeur » : échelle 1 :1 a utiliser de préférence pour les
dessins de conception et de définition.

b) Réduction - échelles 1:2,1:5,1:10, 1:20, 1:50, 1:100, 1:200, etc.
c¢) Agrandissement — échelles 2:1, 5:1, 10:1, 50:1, etc.
Remarques :

Si certains détails sont a une échelle différente de celle de '’ensemble, les encadrer et
indiquer la nouvelle échelle.

Si dans un dessin on trouve une cote soulignée par un trait fort (exemple : 50 ), ¢a explique
que la dimension n’a pas été tracée a I’échelle.

Donc I’échelle d’ensemble est une échelle de réduction 1:2.

SYMBOLISATION DE DISPOSITION DES VUES

Suivant norme NF E 04- 520
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Aprés rotation Méthode E fEumPéenﬂe)
autour de ¥y ou méthode do 1~ diédre :
{ Le symbole E est & faire figurer dans le

$ cartouche.

e &

/

1% diedre

/ Médthode A (Américaine)
. ou méthede du ¥ diédre :

23{0?,??%" la disposition des vues, par rapport 4 la

, vue de face est l'inverse de celle de la

y méthode E.
Le symbole A est 3 faire figurer dans le
/ m ' ! cartouche. '
[ |
i T

@

3° diddre

Dans I’ensemble présenté figure le symbole E Q—@ , donc le systéme de
projection utilisé est européen.

* TITRE - exemple : « Unité d’'indexage pneumatique »
Pour un sous—ensemble il faut écrire le nom d’ensemble et celui de sous-ensemble.
Exemple : « Unité d’indexage pneumatique - Semelle »

e ETABLISSEMENT - ex. Lycée Technique ; C.D.C. Génie Mécanique ; etc.
* NUMERO DU DOCUMENT :

* INDICES DE MISE A JOUR - Composée de chiffres ou exceptionnellement de lettres
majuscules; « 00 » c’est le dessin initial. En cas de modification d’une piéce, le plan et la
piéce changent toujours d’indice. Par exemple 01 ; 02 etc.

9.5. LA NOMENCLATURE — (NF E 04- 504)

La nomenclature fournit avec précision la liste compléte des éléments fonctionnels faisant
partie de I’ensemble ou du sous — ensemble de I'objet dessiné. Son emplacement est celui qui
permet la lecture du dessin.

* Elle peut contenir autant de renseignements qu’il est jugé utile d’y porter.

* Elle peut étre disposée sur une feuille indépendante ou sur le dessin lui-méme.
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Sens de lecture du cartouche : %ens de lecture perpendiculaire
d celui du cartouche ;

NOMENCLATURE
Intertigne consedld © 8.5
(double de |'interfigne
Extansion moven des imprimantes) |
. 4
x 1
Extansion =
= W= =:
N &
190 max Cartouche |
-
190 max _ Pepére d'orentation ™
T t

* Saliaison avec le dessin est assurée par des repéres.

[ Numéro repére - Chaque piéce est repérée par un numéro. L’ordre de ces numéros est croissant
et il indique approximativement I'ordre du montage des piéces, a I'’exception de certaines

d’entre elles (axes, goupilles, ressorts, piéces normalisées) que I'on groupe généralement par
catégories.

[ Nombre de piéces - similaires a I’élément repéré dans I’ensemble.

Désignation - nom de I'élément.

Matiére - désignations des matériaux normalisées.

Observations - traitement thermique, peinture, norme, etc.

\ 4
v1".é' v1 Rondelle L6 S 250 MF E 25-514 4
1] 2 Goupille cannelés
SO 8741 4% 16
10| 6 | Vis CHC 4-10 Classe 8.8|NF E 25-125
9
811 Roue dentés PA T
T 11| Axe 30
6 | 1 | Ressort 518i7 )
& | 1 | Palier PA &G
4 | 1 | Couvercla P& B/5
3 | 1 | Piston C a5
2 | 1 | Cylindre Cu Sn BP
1 1 =emelle EN AW-2017 | (A-L40GE)
REP{NE.| DESIGNATION |[MATIERE | OBS.
ECHELLE | jiTE DINDEXAGE  [Poooe PAR:
1:2 PNEUMATIQUE i 1
e@ ETABLISSEMENT
A3 NUMERQO DU DESSIN ™

=1 B N

9.6. LES TRAITS - (NF E 04- 520)

Les dessin techniques se composent d’un ensemble de traits conformes aux normes et dont
chacun posséde une signification conventionnelle. La largeur des traits :
-deux largeurs de traits, fort et fin sont utilisées. Le rapport entre ces largeurs doit étre
supérieur ou égal a 2.
-gamme de traits : 0.18 -0.25-0.35-0.5-0.7-1-14-2 mm
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25 max
15 min

1NN

%/
0N
S

— e UHvTAGE e2=),007

Le dessin ci-dessus est une application des différents types de traits :

1-A

3-B
5C ——
b —4—1—
2E — — — — -
F o oo

4-G - -

6H ———— —

7J — = ——

8K — —— ——

Il LES MATERIAUX

Continu fort - contours vus, angles vus.

Continu fin - arétes fictives vues ; lignes de cote ; lignes
d’attache ; lignes de repére ; hachures ; axes courts.
Continu fin a main levée - limites de vues ou coupes.

Continu fin avec zigzags (instruments) -limites de vues, coupes.

Interrompu fort - contours cachés, arétes cachés
Interrompu fin - contours cachés, arétes cachés

Mixte fin - axes de révolution, traces de plans de
symétrie, trajectoires.

Mixte fin terminée par deux traits forts - traces de plans de
coupe.

Mixte fort - indications de surfaces ; traitement

de surface, (ici cuivrage)

Mixte fin a deux tirets - contours de piéces voisines, positions
intermédiaires, développement, lignes de centres de gravité.

DESIGNATION DES MATERIAUX

Pour pouvoir lire un plan, il faut connaitre aussila désignation des matériaux.
Le matériau est inscrit dans la casse (Matiére) au dessus du cartouche (comme dans

I’exemple antérieur).

Les principaux matériaux utilisés en fabrication mécanique sont :
Les fontes, les aciers, I’aluminium, les alliages légers, les alliages de cuivre, les alliages de
zinc, et les matiéres plastiques.

C.D.C.-G.M.
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LES ACIERS

Aciers d’usage général

La désignation commence par la
lettre § pour les aciers d'usage géné-
ral et par la lettre E pour les aciers
de construction mécanique.

Le nombre qui suit indigue la valeur
minimale de la limite d’&lasticité en
mégapascals™.

Exemple:§ 235.

5'il s’agit d’'un acier moulé, la dési-
ghation est précédée de la lettre G.
Exemple : GE 295.

Aciers non alliés

Teneur en manganese <1 %.

La désignation se compose de la
lettre € suivie du pourcentage de la
teneur moyenne en carbone multi-
pliee par 100.

Exemple: C 40.
40 : 0,40 % de carbone.

5'il s'agit d’'un acier moulé, la dési-
ghation est précédée de lalettre G.

Exemple: GC 25.

Aciers faiblement alliés

Huance*
(A 33
{E 24}
{E 28}
(E 36}

(A 50)

(A 60)

(A T0)
MOULAGE

R min

Re min

Emploig

290 185 N s

340 235 Cuns}trur:’tluns mfec_:_anlques
et metalliqgues générales

il 275 assemblées ou soudées.

490 355

470 295  |Les aciers ne conviennent

570 335 |pas aux traitements

670 360 [thermiques.

G5 235 - G5 275 -GS 355
ZE 585 - GE 335 - GE 360

R it = régistance minimale & la rupture par extension (MPa).
Fe min = limite minimale apparante o'élasticits (MPa).

symbolization.

* Ertre parenthéses correspondance approximstive avec l'ancienneg

Huance®
{XC 18)
{XC 25)
{XC 325
(XC 38)
{(XC 42)
{XC 48)
{EC 50
{XC 54)
{XC 50}

Cette symholization ne s'applique pas aux aciers de décollstage.

1Mpa=1N/mm’

Rmin: Re min

40 255
460 285
10 5
a70 135
620 355
660 375
o0 395
T30 420
HRC =57

Emplois

Constructions mécaniques.

Ces aciers conviennent aux
traitements thermiques et
au forgeage.

* Ertre parenthészes correspondance approximative avec lancienne

syrmbolization.

C.D.C.-G.M.
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Teneur en manganése > 1 %.

Teneur de chague élément d’alliage
< 5 %.

La désignation
I'ordre :

l> un nombre entier, égal & cent fois
le pourcentage de la teneur moyenne
en carbone,

h un, ou plusieurs groupes de
lettres, qui sont les symboles
chimiques des éléments d'addition
rangés dans Il'ordre des teneurs
décroissantes,

comprend dans

Facteur variable :

Entre parenthéses, correspondance avec
I’'ancienne symbolisation.

R min = résistance minimale a la
rupture par extension {(MPa).

Re min = limite minimale apparente
d’élasticité (MPa).

1 MPa= 1 Nimm®.

[> une suite de nombres, rangés dans
le méme ordre gue les é&léments
d’alliage, et indiguant le pourcentage
de la teneur moyenne de chague
élément.

Ces teneurs sont multiplides, par un
factfeur variable, en fonction des
éléments d’alliage.

Exemple : 85 Cr 3 (055 % de car-
bone, 0,75 % de chrome).

Elément d'alliage Facteur
Cr, Co, Mn, Hi, 5i, W

Al, Be, Cu, Mo, Hb, Pb, Ta, Ti, ¥, Zn
Ce, N, P, S
B

Huance* reférence
REmin Re min

BCr2 (38 C2) 800 650

3MCrd (G204 850 660

I Crd 38 C a4 930 00

M Crd H2C 4 950 40

85 Crd G5 CH 1100 900

100 Cr & (100 C &) HRC =62

25 Cr Mo 4 (25 C0 4y gl 00

IS5 CrMo 4 (F4CD 4) 950 L)

42 CrMo 4 (42 C0 % 1080 #50

16 Cr Hi 6 {16 HC &) 00 650

17 Cr Hi Mo & {18 HCD &} 1130 &80

30 Cr Hi Mo & (30 CHD &) 1030 &50

MCrv4 (50 CV 4) 1480 | 1080

16 Mn Cr 5 (16 MC 5) 1080 835

20 Mn Cr 5 (20 MC 5) 1230 980

36 Hi Cr Mo 16 (35 HCD 15) 170 [ 1275

81 51T 1571 1 000 830

G0 SiCr¥ (60 5CT) 1130 930

C.D.C.-G.M.
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Aciers fortement alliés

Teneur d’au meoins un élément
d’alliage > § %.

La désignation commence par la
lettre X suivie de [|la méme
désignation que celle des aciers
faiblement alliés, a l'exception des
valeurs des teneurs qui sont des
pourcentages réels.

Exemple : X 30 Cr 13 (0,30 % de
carbone - 13 % de chrome).

R min = résistance minimale a Ia
rupture par extension {(MPa).

Re min = limite minimale apparente
d’élasticité (MPa).
Nuances des aciers alliés.

Traitement de

Huance* reférence

X4CrMos 18 {(Z8 CF17) ETE

R min. Re min

275

X330 Cr13 (230 C13) HRC =51

L20Cr Hi19-11 {23 CH 19-11) 460

175

X5Cr Hi18-10 (26 CH 18-09) 510

195

X5 Cr HiMo17-12 (£ CHO 17-12) 510

205

X6 Cr Wi Ti 1810 (26 CHT 18-11) 490

195

E6CrHiMo Ti17-12 {26 CHDT 17-12) %)

215

LES FONTES

Fontes a graphite lamellaire

Aprés le préfixe EN les fontes a graphite lamellaire sont désignées par le symbole GJL suivi

de la valeur en mégapascals de la résistance minimale a la rupture par extension.

C.D.C.-G.M. Construction Métallique
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Exemple : EN — GJL-100 (ancienne FGL 100)
Fontes a graphite sphéroidal

Aprés le préfixe EN les fontes a graphite sphéroidal_sont désignées par le symbole GJS
suivi de la valeur en mégapascals de la résistance minimale a la rupture par extension et du
pourcentage de I'allongement aprés rupture.

Exemple : EN — GJS-400-18 (’ancienne FGS 400-18)
Fontes malléables : Exemple : EN — GJMB-450-6 (I’ancienne MB 450-6)

ALUMINIUM et alliages d’aluminium.

La désignation est composée des
éléments suivants:

le préfixe EN ;

la lettre A, pour codifier I'alumi-
nium;

la lettre W, pour codifier la compo-
sition chimigue.

quatre chiffres pour codifier la com-
position chimique

Exemple : EN AW - 2017.

On peut aussi utiliser les symboles chimiques.

CUIVRE et alliages de cuivre

Mormalement cette désignation est
placée entre crochets a la suite de la
désignation numérigue.

Elle utilise les symboles chimigues
des éléments suivi de nombres
indiquant la pureté de 'aluminium ou
la teneur nominale de [|'élément
considéré,

Exzemples:

ENAW-2017 [Al Cud My Si]

EN AW - 12350 [E Al 99,5]*

* Pour les applications électriques le symbole Al est
précédé de la lettre E.
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La désignation du cuivre et de ses
alliages comporte le symbole chimi-
que du métal de base (Cu), éventuel-
lement suivie de lindice de pureté
chimigque, auquel on associe, dans le
cas d'un alliage, les symhbholes chimi-
gques des aléments d’addition suivis
des nombres indiquant les teneurs
nominales de ces éléments.

Exemple : Cu Zn 39 Ph 2 {(alliage de
cuivre -39 % de zinc -2 % de plomb).

Huances usuelles Etat

R min Re min

Emplois

CuPb1

IHilizé en décolletage. Trés haute conductibilité

Cu Sn 8 P {bronze)

Cusn Pb Zn

CcusniZnsPb 4

CusSn12Zn1P

Cu Be 2 {cuivre au
beénrylium)

Fcroui | 350 | 300 |,
electrique et thermique.

fddur | 490 390 I'u'later_lau de frottement pour bagues, douilles,
chemises, segments.

= Pieces moulées sans caractéristiques

Moula — — iRt
particulieres.

Moulé 210 — |Robinetterie courante.

Moulé 200 r Cunst_runtlun mecanique. Robinetterie sous
pression.

- 3 Pieces d'usure : pignons et roues d'engrenages,

Ecroui 290 160 |,
ECcrous.

Trempeé Ressorts (matériels électrigues, matériels

1400 | 1350 | . . i 1
revenu resistant a la corrosion). Connecteurs.
3qdur | 400 _ Alliage de forgeage a froid, se polit bien et convient

Cu Zn 15 {laiton}

aux revétements électrolytiques.

LES PLASTIQUES

C.D.C.-G.M.
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Pour l'utilisateur, les plastiques se
classent en deux grandes caté-
gories :

les thermoplastiques : soumis
a l'action de la chaleur, ils arrivent a
une phase pateuse {ou une fusion);
lors de la solidification, le matériau
retrouve son état initial (compor-
tement thermigque comparable aux
métaux) ;

Principaux plastiques :
Les thermoplastiques :

Polyamide type 11

Polycarbonate

Poléthyléne haute
densité
Poléthyléne basse
densite

Polgtétrafluoréthyléne
Polyozyméethyléne
Polypropgléne

Polystyréene
Polystyréne résistant
auz chocs
Polystyréne
acrylonitrile
FPolychlorure de vingle

les thermodurcissahles : soumis a
I'action de la chaleur, ils arrivent a une
phase piteuse {température d'injection
dans le moule), puis ils subissent une
transformation chimigque interne irréver-
sible qui durcit définitivement la matiére
{comportement thermigque comparable a
I'argile qui durcit sous Il'action de Ila
chaleur).

Les thermodurcissables :

Pheénoplaste [Bakelite]

Epozyde [Araldite]

Polgester

Polyuréthane

IV_REPRESENTATION EN DESSIN INDUSTRIEL
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1. LE DESSIN DE DEFINITION

Le dessin de définition définit complétement et sans ambiguité les exigences auxquelles
doit satisfaire le produit dans I’état de définition percgu. Il est destiné a faire foi lors du contrdle
de réception du produit.

Ce dessin a valeur de contrat dans les relations entre les parties.

A partir du dessin de définition, les détails nécessaires peuvent étre apportés en vue de la
réalisation d’un produit. Selon le genre d’exécution il s’appelle :

» dessin de fabrication,

« dessin d’assemblage ou de montage,
+ dessin d’installation,

¢ dessin d’implantation.
Pour lire un dessin de définition, il faut connaitre d’abord la disposition des vues.

La définition compléte des formes de I'objet technique est réalisée a partir de I'observation
des différentes directions.

La vue principale est la vue de face. C’est celle qui donne le maximum de renseignements
sur l'objet. Les autres directions usuelles d’observations forment avec celle-ci et entre elles des
angles de 90° ou multiples de 90°

La position des vues de la piéce étudiée correspond a la méthode de projection du premier
diédre. Elle est repérée par le symbole E}—@ placé dans le cartouche.

Exemple de disposition des vues :

“wUe de face

cvle de dessus

wUe de gauche

Swle de droite

A
B
5
D
E

cwUe de dessous

n

SwUe diarnere®

En pratique, une piéce doit étre défini complétement et sans ambiguité par un nombre
minimal des vues. On choisit les vues les plus représentatives et qui comportent le moins de
parties cachées.
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Exemple de dessin de définition

@i [@l@o04]A

0 N 0
396 0o ) 3.1 008 :11,3 0.02_
oz || o2 o _ | 0.3x45° A-A
T 7 " Orientation
] indifiarents
E};’ % A, 0.4
s \
4 IS
' R max 0,1 =
] e o~ F
o | E r
S 2 R.04/ LB 5
= Ll A
i
% '/I f‘; - Borge & 13 min
i Largeur 2,5 max

10 min

& 22 max

-0, E
-0,034

03T =
-0,028

-0,010
-00E22

14 f7

1017

& f7

@ A 0,02 | A

L2002 |A]

i'_l

W W)

Tolérances ganérales S0 2768 - mK™*

v iculieres :

Les représentations particuliéres permettent de simplifier les représentations en supprimant des

tracés inutiles.

a) Méthode des fléches repérées

Pour des raisens d'encombrement ou
de simplification, on peut exception-
nellement ne pas donner a une vue
sa place normale.

Dans ce cas, la direction d'observa-
tion et la vue déplacée sont repérées
par une méme lettre majuscule.

La peosition de cette vue est libre.

Vues locales

5'il n'y a pas d'ambiguité, on peut
effectuer une vue locale a la place
d'une vue compléte. Elle doit &tre
reliéqe a la vue correspondante par
un trait mixte fin.

¢) Vues partielles

C.D.C.-G.M.
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Pour des piéces trés longues et de
section uniferme, on peut se borner
a une représentation des parties
essentielles, permettant de définir a
elles seules la forme compléte de la
piéce. Les parties conservées sont
rapprochées les unes des autres et
limitées comme les vues partielles.

d) Vues interrompues

Pour des piéces trés longues et de
section uniferme, on peut se borner
a une représentation des parties
essentielles, permettant de définir a
elles seules la forme compléte de la

piéce. Les parties conservées sont S | E—
rapprochées les unes des autres et

. my . = chanosmant de seetion

limitées comme les vues partlelles. Pas de changement de section |

dans &ethe partie

¢) Piéces symétriques

Par souci de simplification, une vue
comportant des axes de symétrie
peut n'étre représentée ¢gue par une
fraction de vue.

Dans ce cas, repérer les extrémités
des axes de symétrie par deux petits
traits perpendiculaires a ces axes ou
prelonger le tracé au-dela de l'axe de
symétrie.

SECTIONS

Définition : Une SECTION est la partie de la piéce située dans le plan sécant.
On distingue les SECTIONS SORTIES dessinées a I’extérieur de la piéce et
les SECTIONS RABATTUES dessinées en surcharge sur les vues.

SECTIONS SORTIES successives :

C.D.C.-G.M. Construction Métallique
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A B C
o — —r |
| |
I - I

A B c
—— —f— —

s @o

(Ou suivant le prolongement axial de la vue principale)

SECTIONS SORTIES isolées :

e e =

-

SECTIONS RABATTUES :

C.D.C.-G.M.
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COUPES :

Coupe pédagogique (un exemple ci-dessous)

A
A-A

Coupe brisée a plans paralléles :
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Coupes des nervures : On ne coupe jamais une nervure par un plan paralléle a sa plus grande

face.

B-B
Lo

A | A

N\

cr———1—

A-A

Y B

|
-1|- e ey oy g
|

Traceé théorique

AI < A-A

Elle est utilisée pour montrer en trait ( | ’)
fort un détail intéressant. ,

En général, l'indication du plan de

coupe est inutile. Tracé pratique
La zone coupée est limitée par un

trait continu fin, tracé a main levée \] &m (

ou alarégle avec zigzag. { \J

Coupe brisée a plans sécants :
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Le plan de coupe oblique est amené
par une rotation d'angle a« dans le
prolongement du plan placé suivant
une direction principale d'ebserva-
tion.

Le report des dimensions de la
surface oblique dans la coupe A-A
s'effectue généralement a ['aide «u
compas.

Eléments se trouvant en avant du plan de coupe :

| AR
/f/f////fz
A
Pieces voisines :
A :
A-A
/’/‘//;’f‘/’// =
Une piéce voisine est dessinée en 3 | :I :I E L
trait mixte fin 3 deux tirets. Dans une /d’fff/ff,—’/, i
coupe, uhe piéce voisine ne doit pas 2 '

étre hachurée,

Demi rabattement :

i it

l .
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Pour dé&finir la forme des éléments ?‘/

d'extrémité d'une piéce, on peut
éviter de tracer une vue supplémen-

taire en effectuant un demi-rabat- , ’ '
tement dessiné en trait mixte fin a % ————I—l‘

deux tirets.

HACHURES (NF E 04-520)

Les hachures sont utilisées pour mettre en évidence la section d’une piéce.

Elles sont tracées en traits fins régulié¢rement espacés.

Types d’hachures
Tous metaux ; ; Matieres plastiques o
et alliages. ///A o isolantes, VERR: L L L
Cuivre et ses alliages % Bois en coupe Béton & e o
Beéton léger transversale, : L =
Métaux et W//// Bois en coupe Biton amms i
alliages légers. J"f; langitudinale bl s e sa
Antifriction et
toute matiére coulés lsolant thermigue. nnnﬂ Sol naturel, o
SUruna pléce,

Les hachures doivent étre inclinées de préférence a 45° par rapport aux lignes principales du

contour d’une piéce

=

A

Il

Rivet

C.D.C.-G.M. Construction Métallique

36



Les différentes parties de la section

d'une méme piéce sont hachurées
d'une méme maniére.

Des piéces différentes juxtaposées
sont distinguées par une inclinaison
différente des hachures {on peut
étre amené a les incliner a 30" ou 60°
pour augmenter la lisikilité, woir
figure 4).

Fratiguement, =i I'épaisseur de la
piece est faible, on peut teinter ou
tramer la section ifig. 2).

Les pieces de tres faihle epaisseur
sont noircies. Dans ce cas, meénager
un léger espace hblanc entre deux
sections noircies contigués (fig. 4.
Pour les grandes surfaces, Ies
hachures sont reduites a un simple
lizere ifig. 4).

Le tracé complet d'une grande
surface moletée est inutile. On ne
doit en représenter qu'une partie.

A A A LS
Z

NN
s

S
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2. COTATION (NF E 04-521)

50 - P —
[ 1
L \Valeurdelacote ]
L_ig_r_!e de cote
Extrémité = 20 < o8
Ligne d'attache 275 A Llgnederepére
ELEMENTS A COTER EMPLOI DE SYMBOLES NORMALISES

Diamétre
Rayon
Surplat d’un carré

|
Rayon de sphére o R
Diameétre de sphere ,

0

|25

5 & 16
L50 X 50 % 5

5

Profilé

Ronil “
carré =l
Prat [l

Corniére
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ar

f' - + =
A
o
= oo Pl b
) 1| ]
1| 275
B L TF 4 4 3,5
3,5/3,51{_ Ligne de repéra
Les cotes qui ne sont pas a I’échelle doivent étre soulignées d’un trait continu fort.
| oy
L]
L
_ @ 90 & 140 _
sk . - [ @ 72 Z 115 i
Afin d'éviter de suivre de longues & 40 : .
lighes de cotes, la cotation ci-contre B '
est particuliérement recommandée, | B /[/] |
4 | &
U biza | oA
| I

En outre, elle facilite la lecture des
cotes en évitant une trop importante
superposition des chiffres.

Cotation d’une demi-vue :

| I

Cotes encadrée

LN
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Une cote encadrée est la traduction
graphique d'une «dimension de ré-
férencex.

Une dimension de référence

définit exactement une position
ou une grandeur dun élément.

Cotati 18l

Cotation d’éléments équidistants

Ce cas permet de simplifier
'exécution matérielle de la cotation.
Par exemple, pour la cotation des
sept trous équidistants de la réglette
ci-contre, on peut adopter, si les
conditions fonctionnelles le permet-
tent, la cotation figure a.

Cotation des chanfreins :

20

a3

47

ELEMENTS EQUIDISTANTS

figure a

' 3

19 % & = {i50)

Y

2 X 45

.

Y

Cotation d’une surface conique :
Il est préconisé de définir une
surface conigue par:

son ouverture, spécifide par |'an-
gle de cédne a ou par la conicité 1:a,

le diamétre de la section droite
relative au plan de jauge D,

une zone de tolérance de forme

Cotation des profilés

Méme oriemtation

X
gue celle du cone

On utilise une méthode simplifiée qui consiste a sortir les dimensions sur un renvoi fléché ou a les inscrire le

long du profilé. On indique dans I'ordre :

C.D.C.-G.M.
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- Le symbole ou la dénomination de la picce.
- Les dimensions (largeur, hauteur et épaisseur)

T30 x 30 x4

\

TMeoxdoxs

3. TOLERANCES DIMENSIONNELLES

o] 0 0
396 902 - 81 pos -~ V8hns
0,2 0,2 @ 0,3% 45° A-A
¥ 7 B O:jie{?taﬁnn
= nchifférente
% /] R, 0.4 S LS 3
= Y '| A g
= bl e |
0 A max 0.1 £ : T
) s ——E| 7 ! g I — | S
S| R.o4s [B] 9 7% PSS
" sz | R
i iz 2
mfé 2]
¥ % _ Gorge @ 13 min E-I 54 "
* k Largeur 2,5 max 0,5x45
10 min
dafr [@l@o0a]a 5 max
0 ] A £
103 54 @ ZERERE A
1d [;.r -0,016
0034| (105 D |
f7 |-0013 [~ ~
L -0,028 % HEIT3 0 .32 e
ot 3 YV (V)
617 o022 &= Tolérances générales 150 2768 - mK***

Dans le dessin de définition I'utilisation des tolérances générales a pour but de permettre le
tolérancement complet d’une piéce sans inscrire un nombre trop grand de spécifications.

*** Tolérances générales ISO 2768 — mK , nous indique :
m (moyen)-classe de précision pour les dimensions linéaires , et
K (moyen)-classe de précision pour les tolérances géométriques.
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ANGLES cassis | DIMEHSIONS ANGULAIRES
DIMEHSIONS LIMEAIRES Rayons - chanfreing| Dimension du coté le plus
court

Classede 0533 3a 64 304 1203 0,543 3a % 10a50 504

précision  inclus 3 30 120 400 inclus & inclus 120
T {fin} + 0,05 [+ 0,05 =01 [+015 20,2 0,2 20,5 =1
02 (03 |05 (02 |05 |21

1+

1+
+

m {moyen) [+ 0,1 [+ 01

+

¢ {large) +0,2 [+03 [+05[+08 [+1.2 [+ 04

1+
=
1+
Pt

= 1730 £1° [ 30" |+ 15"

1+
-l
1+
o
1+
Pt

bl i o

1+

v (trés large)| 2 + 0,5 +15 (25 0.4 1 |+ 30"

4 TOLERANCES GEOMETRIQUES.

Tolérances f— E J_ E | ’ ”

Axial Radial

Classe de Jusqu'a 10430 30a 1004 300a Jusqu'a 1004d 300 & Jusqu's 100G 300 4 Toutes

precision 10 inclus 100 300 1000 100 300 1000 100 300 1000 dimensions

H {fin) 0,02 0.1 0.1 02 | 03 0,2 0.3 | 04 0,5 0,5 | 05 0.1

K {moyen} 0,05 0,1 0,2 04 | 0,6 0,4 0.6 | 0,8 0,6 0,6 | 0.8 0,2

L {large} 0,1 02 |04 | 08|12 ]| 06 |1 15| o6 |1 1,5 0,5
Méme valeur que 13 | préme valeur qui latoisianee Les écarts de coaxialité sont limités

tolérance diareatrale s o aition par les tolerances de battement.

dimensionnelle ou | ge rester inférieure i la tolérance de
de rectitude ou de battement.

planéité si elles
sont SUpE&rieures.

Les tolérances plus petites que les tolérances générales sont indiquées individuellement.

Pour chaque dimension nominale, il 16‘ H 8 ‘

est prévu toute une gamme de : _ L i

tolérances. La valeur de ces D'mension nominale| '

tolérances est symbeolisée par un  Symbole dela position | Symbole de la valeur
numére dit «qualité=, de la tolerance de la tolerance

La figure ci-dessous schématise les différentes positions possibles pour les tolérances.
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rE=

Ecarts positits

Dimenslon
nominale

ULELI agﬁs
UIJUuuu
B. .
e R P
I'_I

Ecarts négatiis

Ecarts positifs

Ligne zéra g hp Iy LIUIJTIIIDI 'ill}l y
n enfﬁrrﬂHm

dg urrtn|:|'l’S
c?—jln i
nl'l is

n Ecarts négatifs

Dimansion
NOMInae

Arbires

5. ETATS DE SURFACE

Un autre élément important dans un dessin de définition est I’état d’une surface de la piéce a
confectionner. Parmi toutes les grandeurs permettant de définir I’état d’une surface, voici les plus

utilisées :
Ecart moyen arithmétique moyen de rugosité Ra
Ecart AC (EIl) = écart entre le point (A) du profil mesuré et la ligne moyenne.

L ‘écart moyen arithmétique de rugosité est la valeur moyenne de tous les écarts telle AC, sur 1I’étendue de la

longueur d’évaluation.

SAILLIE CREUX
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Les symboles pour caractériser la rugosité sont :

Surface & usiner
par enlévement
de matiére sans
exigence pour
I'état de surface.

L'état de surface Rg
doit étre obtenue
par un procédé
sans enlevement
de matiére.

Ry 08

<

Surface ol
'enlévement de
matiére est interdit,
sans exigence pour
|'état de surface.

Surépaisseur
d’usinage : 0,5 mm.

L'état de surface
Ra peut étre
obtenu par un
procédé d’'élabo-
ration quelconque.

L'état de surface
est le méme sur
toutes les surfaces
de la piéce.

Rq 63

L'état de surface
Ra doit obligatoi-
rement étre
obtenu par
usinage.

Répétition fréquen-
te d'un méme état
de surface; se limi-
ter au symbole de
base si celui-ci est
bien expliqué.

Ry 32

o Y

LI

6. VOCABULAIRE TECHNI

UE DES FORMES MECANIQUES USUELLES

Arrondi oot Collerette
& Congé Collet
T 1,
& |
T ] Boszage [ B TR
7 i -
e W |
Chatnbrage Llésage Chanfreir
Diert Décrochement
Encoches
*
Eritaille
Dégagement
i Ernbrévement Ferte
: Ergot . | /
_EM -r"'"”‘g"_ Fraisure 1 /
K L — e
Embase o | Evidement
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Goutte de suif _ Larmage Langette
B I_,:;/

— AV, L£&Z7

Locating Lumigre Macaron
i
I
A k4
h&plat
Mereure
Moraise

Tétan Trou oblorg

Saignees Tehonh  ~ —— F_I
h L Z,

Farge

-

Guele d'aronde

Qusue d'aronds
coftenue

Prafilé E 3

Gueue d'aronde ) 1
contenants Rainure Semelle

7. INTERSECTIONS

Quelques intersections rencontrées dans les dessins de définition :

_Plan auxiliaire P . g _Plan auxiliaire P . s
a 3y

[
=
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]
a

s

|
1! d" | a'
o B i

Iz A

Plan auxiliaire P |

o |

Valable pour deux trous de méme diametre.

8. ENGRENAGES

Cylindre passant par les sommets
des dents. Sa section droite est le

cercle de téte de diamétre d.,.

CYLINDRE DE PIED

Cylindre passant par le fond de
chague entre-dent. Sa section droite
est le cercle de pied de diameétre

d,.

Suivant la position relative des axes
des roues, on distingue :

> les engrenages paralléles ({axes
paralléles]),

[> les engrenages concourants {axes
concourants),

[> les engrenages gauches (les axes
he sont pas dans un méme plan).

Une combinaison d’engrenages est
appelée TRAIN ’PENGRENAGES.

Profil {developpante de cercla)

Flanc

cle téte

C.D.C.-G.M.
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Angle aigu entre le rayen du cercle
primitif passant par le point oa le
profil coupe le cercle primitif et la

Angle de pression (a) tangente au profil de ¢e point._ _

Mermale commune a deux profils
conjugués en leur point de contact.
Dans un engrenage a développante,
la ligne d'action est une droite fixe,
tangente intérieurement aux deux

Lione d’action cercles de base.
Le tracé de référence définit les
caractéristiques communes a toutes
les roues cylindriques a dévelop-

p = pas
m = module

pante de cercle. Chagque roue du . p=mm
systéme (méme a denture intérieure) - _Ligne
peut &tre considérée comme géomé- Il T Be-DaRIRnG
trigquement engendrée par la crémail- g s j { 1 r
lére de référence a profil rectiligne. i | T q—} [
MODULE (m) i — b 1
Le modu_le 'est Ie_ guqtient du e| R=038m\| o | o i “"*J"'"""*f‘-:'r.]:gjf._ﬂ
pas exprimé en millimétres par o T
le nombre . =
En premiére approximation, le module
peut &tre calculé par la formule ;
_).
IFe]
m=234
k . Rpe-
% "
IFt| = force tangentielle en
hewtons.
k =coefficient de largeur de denture, MODULES NORMALISES
valeur a se fixer entre 6 et 10. .
Série 05 (06|08 1 |125([15]| 2
Rpe = résistance pratique a |'exten- '",'"_':ma'e 25|34 3 6 8 | 10
sioh du matériau de la dent en Série 0,55|0,7 0,9 (1,125 (1,375 1,75 (2,25
mégapascals. secondaire EAEIESERIERD 7 9 |1
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by

ner ntur

Déterminé par un calcul de résistance

M | des matériaux § 37.12)

Déterminé a partir des rapports des

z ! } oy NMa zg
vitesses angulaires i g=—"=—-=—
g Ne 2Za
P |p=ma
ha |lha=m

hf [hf=1,25m

h |h=ha+hf=225m

d [d=m.z

da [da=d+2m

df [dF=d-25m

b = k.m {k valeur i se fixer,
fréquemment on choisit entre 6 et 10.)

d.:.+d3 nm. Za
a: =

+

m. Ze ITI{Z.:."'ZB}

P

h=xt,

r

1

NOMBRE MINIMAL DE DENTS®

e 13 14

15

16 17

A 13416 (13426

13a45

1334101134

* Afin d'éviter linterférence entre les derts de la roue

et du pignon.

normal

CARACTERISTIQUE DE LA DENTURE

Classe de précision :

HF E23-006

L ! Hombre de dents : EI Angle de pression:
Module : El Rugosité des flanc: \f'_
Crémaillére de référence : HF E 23-011
C.D.C.-G.M. Construction Métallique
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V. TRAVAUX PRATIQUES :
Exercice 1 :

CONNAITRE LES DIFFERENTES VUES GEOMETRALES |
INSTRUCTIONS |

POUR LE FORMATEUR :

- le dossier de plans peut paraitre difficile a lire mais I'objet étant d’identifier les différentes
vues constituant ces plans

| TRAVAIL DEMANDE AUX STAGIAIRES I

- a partir du dossier de plans

- sur chaque plan

1. Rechercher les vues de références (vue de face)
2. Indiquer sur le plan le nom des vues (vue de dessus, arriére.....)
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Exercice 2 :

| RECONNAITRE LES HACHURES I
| INSTRUCTIONS I

POUR LE FORMATEUR :

- ATTENTION NE PAS DONNER LA NOMENCLATURE pour les questions 1-2-3-4

| TRAVAIL DEMANDE AUX STAGIAIRES I

- Sur le format A3 du sous-ensemble téte d extincteur

Colorier en couleur BLEUE les éléments pourraient étre en acier et inox

Colorier en couleur JAUNE les éléments pourraient étre en alliage Iéger

Colorier en couleur VERTE les éléments pourraient étre en cuivre et ses alliages
Colorier en couleur GRISE les éléments pourraient étre matiéres plastiques ou isolantes

hwh =

5. Faire de méme sur la nomenclature
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2% Produit de vression Azote
27 Procduit de base Poudre
27t 1 1 Bague filetée Xt 38
26 1 Rondelle de protection Feutre
25 1 Siphon p.v.C
24 1 Fil plomte Pb + Cu
23 1 Hanocmdtre
- ]
22 I Joint torique Nitriie
A i Goupille de sécurité Bronze Cadmie
20 I doint toriqus Nitrile
15 i Rendelle de protection Feutre
18 1 Joint torigue Nitrile
17 I Valve Laiton
16 I Cache valve Laiton Cadmié
15 1 Joint de vanne Nylon __J
14 I Cuvette de clapet . inox
13 1 €lapet Nitrile
12{ 11 Rondelle " Inox
11] 1 | Réservoir 816 d'acier &p.:15/10e
0 1 Corps de vanne Chromé
9 1 Corps du diffuseur
B 1 Diffuseur
7 1
: — T -
61 1 | Coupselie de ressort i Inox
5 i Aanezu £lastique 4, X 1,0 i Inox
4 I Poussoir i Inox
1 ! i) S
3 1 Founille &lasti T Hotées 3,1-
. ST I hox 3733
Poinnée E :
= i : € : {
i e T — T T —
; Nbe Ledananinn v LT RSN : Tlageey ¢
e e I —_ i e e e 4
RS Lo
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Exercice 3 :

o

=

2

fRessorl 7 enleve
i

B
? Piece 7 enlevee

i H
T SESIGHRYION

0550 FvA JOHS

< | ENSEMBLE TETE EXTINGTEUR

EiH:

|
114

| RECONNAITRE LES DIFFERENTES PROJECTIONS I

POUR LE FORMATEUR :

- REPRENDRE LES EX1-TSBECM ET EX2-TSBECM

- COMMENCER PAR EX2-TSBECM

| INSTRUCTIONS I

| TRAVAIL DEMANDE AUX STAGIAIRES I

- SUR LE PLAN SOUS-ENSEMBLE TETE D’EXTINCTEUR

C.D.C.-G.M.
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(EX2-TSBECM)

1. Qu’elle est la représentation utilisée ?
2. ldentifier les différentes vues de projections orthogonales, ...
3. Mettre en couleur bleue les lignes conventionnelles : - D’axe, de cote, de coupe, ...
4. Retracer Les projections orthogonales, isométriques ou obliques
5. Indiquer sur le plan les genres de coupes
- SUR LE DOSSIER DE PLANS FILTRATION
(EX1-TSBECM)
6. Qu’elle est la représentation utilisée ?
7. ldentifier les différentes vues de projections orthogonales, ...
8. Mettre en couleur bleue les lignes conventionnelles : - D’axe, de cote, de coupe, ...
9. Retracer Les projections orthogonales, isométriques ou obliques
10. Indiquer sur le plan les genres de coupes

Exercice 4 :

RELEVER LES DIMENSIONS ET LA FORME
D'UNE PIECE EXISTANTE
TRACER ET COTER A MAIN LEVEE
DES DESSINS DE FINITION

| INSTRUCTIONS I

POUR LE FORMATEUR :

1. Prendre une piéce de fabrication mécanique :

2. Mettre les apprenants en situation dans I'atelier de mécanique de votre établissement
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| TRAVAIL DEMANDE AUX STAGIAIRES I

- A Main levée :

1. Relever les dimensions et la forme de la piéce présentée devant vous
2. Tracer et coter les vues principales de votre piece afin qu’elle soit complétement définie.

Exercice 5 :

7 DESSINER A L'AIDE D'INSTRUMENTS
DES DESSINS DE PIECE MECANIQUE

| INSTRUCTIONS I

POUR LE FORMATEUR :

- Faire le questionnaire technologique avec les stagiaires
- Expliquer la fonction de chaque élément en partant de la nomenclature

| TRAVAIL DEMANDE AUX STAGIAIRES I
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- Représenter le palier 3 a | échelle 1 aux instruments suivant :

* Vue de face
* Y2coupe A-A
* perspective cavaliéere de la demi-coupe

- Représenter le corps 1 a | échelle 1
» par les vues les plus pertinentes (utiliser si possible les sections et les coupes ) aux
instruments
e en perspective axonométrique a main levée
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(26 . Jont_forique 535x3

25 Jeint crrau_fcnre _
Pz Fordelle ds!‘r@che it

23 PBouchen de valve.
22 Valve {fensemble. ).

It
21 ._Jonc darrét. A
!

20 Bague anli-poussiere.

19 - Ressorl cylnd de comp 1

| 18 . Rondalle. f_ .
17 . Rendelle a dents BES & XC55
6 Vis A .20 & Adv T
15 . Goupifle cylindrique. — 1 Stub
| 7% Bague détanchéite. 1 Lacutchouc.
137 Bague deparsseur. | Laoutchouc.
12 | RPondelle M12 N. f Adx. |
1| Ecrou Hn M1Z. 1 Adx.
10 | Rondelle W12. 1 xcess
S | Ecrou H M2 T A4z,
& | Tampen. : 1 Rilson
7 | Support de fampon. 1 ':_/I&a 15
& Vs, S Y —
35 Bouchan de patier 1 | EZ4.
% Pston. Stab. ]
L 2 | Folier. Tt Ftis
FLQ Couvercle. 17 1ASI3. ]
11 Corps. T IASI3.
Fep. Désignation. Mbre Hotiere.
attention les matiéres | |-——— ' - :
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~minium et (cz.sque(fes 7 .
2% Quelle st la fonction dlu jonc 21 7

é&-ﬁjufz”z zst la longueur sous-léte cu rep.ﬁ?
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Exercice 6 :

| COTER LES DESSINS ET CROQUIS I
| INSTRUCTIONS I

POUR LE FORMATEUR :

TRAVAIL DEMANDE AUX STAGIAIRES I

- Représenter le sous-ensemble support 1 a | échelle 1 aux instruments suivant :
* Vue de face coupe A-A
e Et Autres vues au choix

- Cotation :
Afin d’exécuter les débits des éléments constituants le support1

e Etablir la cotation correspondante en couleur bleue

- Afin de fabriquer chaque composant
e établir la cotation correspondante en couleur verte
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Exercice 7 :

REPRESENTER DES ENSEMBLES SOUS FORME
DE SCHEMAS TECHNIQUES
INSTRUCTIONS I

POUR LE FORMATEUR :

- Traiter le cric de voiture avec les stagiaires

| TRAVAIL DEMANDE AUX STAGIAIRES I

- A partir de 'exemple suivant cric de voiture,

- Traiter sur un format A2 en partageant votre feuille le schéma de situation vireur en :

- Schémas de
* Principe
* Fonctionnel
* Constructif
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- | MISE EN SITUATION |

Lors de lassemblage du dégazevr | i faul scuder ie
fond Rep Al sur la virole Rep A3 & i'aide d’upe
poience de soudage Rep 22

FPour réaliser la soudure périphérique du sous-ensembie
{ virole + fond } . ii est nécessaire de lanimer d'un
mouvement de rotation .

Celui-ci est oblenu gréce aux deux vireurs Rep 23

Remarque : Le sous—ensemble { virole + fond } repose
stur les quaire roues des vireurs .

Une seule roue est wmoirice . les lrois quires soni lidres

SN SNy, =
% et




	MODULE 2 : REPRESENTATION DE PIECES ET D’ENSEMBLE EN DESSIN INDUSTRIEL                
	OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
	DE COMPORTEMENT
	COMPORTEMENT ATTENDU
	CONDITIONS D’EVALUATION
	CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE
	OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
	DE COMPORTEMENT (suite)
	OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU
	SOMMAIRE
	I.INTRODUCTION


	INSTRUCTIONS
	TRAVAIL DEMANDE AUX STAGIAIRES
	INSTRUCTIONS
	TRAVAIL DEMANDE AUX STAGIAIRES
	INSTRUCTIONS
	TRAVAIL DEMANDE AUX STAGIAIRES
	INSTRUCTIONS
	TRAVAIL DEMANDE AUX STAGIAIRES
	INSTRUCTIONS
	TRAVAIL DEMANDE AUX STAGIAIRES
	INSTRUCTIONS
	TRAVAIL DEMANDE AUX STAGIAIRES

