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» Ressources rondelles, vis et écrou : feuille DR 3/4
> Moyens de fabrication du chantier : feuille DR 4/4
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=10 Chevilles et boulens

i ~ Echantilionnage

11 - L= diamétre minimum des chevilles et boulons en acier
galvanisé est donné au tableau 11 en fonction de la dimension
de piéce indiquée au tabieau 10 pour différentes parties de la
structure et pour une répartition des liaisons précisée au 7-12.

12 - Le diamétre des chevilles en acier non galvanisé doit
atre augmenté de 3 mm.

2 - Chevilies 2 bout perdu

21 - Les chevilles & bout perdu utilisées pour la lizison das
pices majeurss doivent pénétrer dans la derniére pitce d'une
jongueur au moins égale & 12 fois le dizmétre de cheville régle-
mentaire,

22 - Les chevilles 2 bout perdu employées au lisu de cheviliss
rivées pour la fixation du bordé et das serres doivent pénérrer
dans la membrure d'au meins deux fois "épaisseur de la virure
fixde. Ces chevilles ont en principe une téte forgée.

23 - Les chevilles & bout perdu doivent &tre disposées en
aronde, c¢'est-a-dire avec upe inclinzison contraire d'une cheville
& T'autre, pour la fixation des piéces majeures et partout ol c'est
possible.

24 - Le nhele, ou différence de diamétre entre l'avant trou
et la cheville, doit &tre aussi grand que possible. En princips,
fe hale est au moins égal & 10 8% du diaméatre initial des chevilles
en acier,

2 = Chevilles rivées

tre assurée sous fa téte par une cra-
vate d'étcupe trempée dans le minimum ou par un procédé équi-
valent.

32 - Le hale des chevilles rivées doit &tre aussi grand que

possible et au moins égal & 5% du diamétre.

32 - Les chevilles doivent &tre rivées sur de fortes viroles,

4 - Boulons

4{ - La partie filezée des boulons a, en principe, un dia-

mecre réduit, évitant le détérioration au montage.
42 - Las trous de boulons doivent &tre percés avec un cer-
tain hale, ou au moins sens jeu, las boulons $tant enfilés & la masse.

43 - Les écrous doivent &tre serrés sur de fortes rondelles
st fa tige doit &tre matée sur I'écran, Les boulons traversant [a
cogue doivent avoir I'écrou & intérisur et I"stanchéitd doit &tre

assurée au niveau de fa téte,

7-11 Clouage

- La fisure 5 indique les proportions recommandéss pour

fes carvelles en acier galvanisé,

- Les carvelies doivent avoir une longusur au moins égale
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7-14 Calfatege et protection

1 - Au cours du montage il est recommandé d’enduire d'une
couche épaisse de peinture, ou d'un produit convenable, les joints
d'assemblage non calfatés, par ol I'sau douce ou l'eau de mer
pourrait par fa suite s'infiltrer autour des attaches.

Il est également recommandé de boucher les logements de
tétes d'attaches, d’écrous ou de rivures s’ils doivent &tre reccu-
verts par d'autres piéces. Le produit peut &tre un mélange de
minium, de mastic, d'huile de lin et d'étoupe hachée, un produit
bitumineux durcissant lentement ou une pate équivalente n’atta-
quant pas les attaches.

2 - Les rives des virures & calfater doivent étre & peu prés
jointives & l'intérieur de la coque et ouvertes vers PPextérieur
en proportion de leur épaisseur. L'étoupe goudronnée employée
au calfatage doit &tre de premiére qualité, Les joints doivent étre
bien remplis sans que |"écoupe les traverse entierement. Les filets
d'étoupe des joints d'about doivent &tre convenablement croisés
avec ceux des coutures longitudinales.

3 - Les coutures de la coque et du pont doivent étre brayées
ou mastiquées, aprés application d’une couche de peinture s’il y
2 lleu pour I'accrochage du masticage. Les tétes d'attaches exté-
rieures A la coque doivent &tre couvertes par masticage ou pose
de tampons en bois de méme essence que les pieces fixées.

4 - ies pates, mastics, brais et peintures employés doivent
atre compatibles les uns avec les autres. Notamment, ja super-
position de produits gras & base d’huile de lin et de produits
hitumineux, doit &tre évitée, Les brais et mastics doivent durcir
aprés leur mise en place, sans toutefols devenir trop cassants;
ils doivent &tre bien adhérents.

5 - Les fonds intérieurs doivent &tre brayés ou cimentés

et munis d’anguillers, s'il est nécessaire, pour permetire I"écou-
N « ] pJ

lement de la toralité des eaux de cale jusqu'aux points d’asse-

chement.

Extraits du réglement VERITAS pour [a construction et la classification des navires
de péche en bois.
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PROCESSUS DE FABRICATION ET D’ASSEMBLAGE A MOYENS ILLIMITES D'UN MEUBLE DE CUISINE POUR VOILIER DE 12 M DE TYPE "MABIGOUF"

Tragage profil coté | Ebauche profil coté | Finition profil coté
COTE DROIT droit droit droit
|
~
COTE Tragage profil coté | Ebauche profil coté | Finition profil coté
GAUCHE gauche gauche gauche
Tragage profil Ebauche profil Finition profil
COTE DESSUS dessus dessus dessus
COTE Tragage profil Ebauche profil Finition profil
DESSOUS dessous dessous dessous
, . I , Usinage logement des ‘
FACE AVANT Tragage profil Face | Ebauche profil face | Finition profil face chamidres et du systéme r
avant avant avant
de fermeture
Montag'?'a bllam, & collage a bord
reciification
' Usinage logement des
PORTE Tracgage profil Porte ERatichs prer Finition profil porte | charniéres et du systérna

porte

de fermetiie

vernis

Pongage avant

Vernis

Montage charniére
et fermeture

mise en place
porte

vérification du bon
fonctionnement
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« Rondelles plates NF E 25-513/514 + Vis & téte hexagonale [H]

Filelage usiné Flletage roulé
' i 180 24014 HF EN 24015 S
Rondelle d’appui : - ; » Mode d'entrainement + Tracé de I'écrou hexagonal {H)
— v — i (4
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Extrait Mémotech dessin technique
C.Hazard Edition Casteilla 2002
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Moyens de manutention du chantier disponible sur la zone de travail du NEPTUNE:

Moyens d’usinage portatifs :

-Pont roulant de 5 tonnes.

-Grue roulante de 10 tonnes.

-Palans a chaines de 1 tonne. (5 exemplaires)
-Transpalettes de 1 tonne. (2 exemplaires)
-Transpalette de 2 tonnes. (1 exemplaire)

-Elingues et griffes diverses.

Moyens d’usinages fixes :

-Rabot/Dégauchisseuse 400 mm.

-Mortaiseuse a chaine lourde pour charpentier.

-Perceuse a colonne a support inclinable.( table 1000x500mm, 1000Kg’
-Perceuses a colonne d'établi.
-Scie circulaire 250mm.

-Scie a ruban.

-Sci

a chain

-Rabots dmits et cintrables largeurs 100 a 320 mm.
-Pariceuses a bande droites et cintrables de 75 a 250mm.

-Mortaiseuse a chaine.

Qutillage a main:

-Tout l'outillage classique du charpentier : ciseaux & bois, maillet, forets, rabots & main, gabarits
modulables de profil, moyens de tracage......

Divers :

-Etablis.
-Bois de calage.
-Serre-joints........
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