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Simulation de montage de l'ensemble porte-électrode complet 
dans un tube de guidage :  
 
La figure montre qu'on peut monter un ensemble porte-électrode complet : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Simulation de montage 
d'un deuxième ensemble 
porte-électrode complet :  
 
La figure montre qu'on ne peut pas 
réaliser le montage, même si on 
enlève au préalable l'électrode de 
chaque porte-électrode : 
 

 

Simulation de montage d'un 
deuxième ensemble porte-
électrode complet : 
 
La figure montre qu'on peut monter un 
porte-électrode seul alors qu'un ensemble 
porte-électrode complet est déjà installé 
dans la tête de réaction : 
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Mandrin de tour GAMET 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

Principe de fonctionnement : 

La position radiale de chaque mors est réglée en fonction du diamètre à 
serrer à l'aide de deux vis à tête cylindrique hexagonale creuse. 
L'huile sous pression (consigne à indiquer sur le tour) pousse (dans un 
sens ou l'autre) un piston qui agit axialement sur trois culbuteurs. Ceux-
ci, en liaison pivot avec le mandrin, appuient radialement (vers l'extérieur 
ou l'intérieur) sur les trois mors respectifs afin d'obtenir un effort de 
bridage. 

 
 
 
 

 
Zone de contact "culbuteur-
mors" (voir modélisation de 
l'action sur le dossier sujet, 
problématique 4) 

 
Zone de contact "culbuteur-
piston" (voir modélisation de 
l'action sur le dossier sujet, 
problématique 4) 

Culbuteur 

Axe de corps de mandrin 

Piston 

Schéma cinématique 
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Extrait catalogue Space inox pour X2 Cr Ni 18-9 :  
DE = Diamètre extérieur   DI = Diamètre intérieur 
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AVANT PROJET 
D'ETUDE DE 

FABRICATION 
N°1 

Ensemble : DEPOLLUEUR 

 
Elément :  Tête de réact ion supér ieure 

Matière : X2CrNi19-11 

Nombre :  100 

N° de 
P ha se  

Opéra t ions Mach ines  
Outi l lages 

Observat ions 

10 SCIAGE Brut D160 d132 
Long 100 

 

 

20 TOURNAGE 

 finition de : 

 1*,2,3,4,5,6 

 * La surface 1 ne 
sera usinée que si le 
Ø du brut est 
supérieur à un Ø160 

TCN 2 axes  

 

30 

TOURNAGE 

finition de : 

7,8,9,10 

TCN 2 axes  

 

40 

FRAISAGE 

finition de : 

11,12,13,14,15,16,17 

CUH 4 axes  

 

50 

FRAISAGE 

finition de : 

18 

CUV 3 axes  

 
 

Ba
se

 N
atio

nale des S
ujets 

d'Ex
amens d

e l'e
nse

ignement p
rofessi

onnel 

Rése
au C

anopé



DRS 5 
 

Épreuve E4 (IPE4EPR) – Session 2016 Dossier ressources  Page 6/13 
 

 

AVANT PROJET 
D'ETUDE DE 

FABRICATION 
N°2 

Ensemble : DEPOLLUEUR 

 
Elément :  Tête de réact ion supérieure 

Matière : X2CrNi19-11 

Nombre :  100 

N° de 
P ha se  

Opéra t ions Mach ines  
Outi l lages 

Observat ions 

10 SCIAGE Brut D160 d132 
Long 100 

 

 

20 TOURNAGE 

 finition de : 

 1*,2,3,4,5,6 

 * La surface 1 ne 
sera usinée que si le 
Ø du brut est 
supérieur à un Ø160 

TCN 2 axes 
 

 

30 

TOURNAGE 

finition de : 

7,8,9,10,18 

TCN 3 axes 
 

 

40 

FRAISAGE 

finition de : 

11,12,13,14,15,16,17 

CUH 4 axes 
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TETE DE REACTION SUPERIEURE : 
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Sources : Documents extraits du catalogue 
Sandvik Coromant 2015 

Perçage : Recommandations pour le choix de la nuance - foret à plaquettes CoroDrill 880 
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Sources : Documents extraits du catalogue Sandvik Coromant 2015 

PERCAGE  - Conditions de coupe -  CoroDrill 880  

Plaquette centrale 

Plaquette périphérique 
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  Description de l'article/illustrations du produit   

 
.

  Dessins   

  Aperçu des artic 

le 

42420-006007 
42420-006013 
42420-006016 
42420-006022 
42420-006029 
42420-010011 
42420-010016 
42420-010026 
42420-010030 
42420-010038 
42420-016019 
42420-016024           

 

07020 Goujon  
 

42420 Douille de centrage à collerette  
 

 

Référence D  D1 D2 L  L1  Poidse
nv. kg 

12  6,5  15  10  7  0,008 
12  6,5  15  16  13  0,011 
12  6,5  15  19,5 16,5 0,014 
12  6,5  15  25  22  0,017 
12  6,5  15  32  29  0,021 
18  10,5 22  15  11  0,023 
18  10,5 22  20  16  0,030 
18  10,5 22  30  26  0,043 
18  10,5 22  34  30  0,048 
18  10,5 22  42  38  0,059 
26  17  34  24  19  0,072 
26  17  34  29  24  0,083 

Description                      
Matière :                                    
Acier de traitement Finition : Bruni    

Nota : 
Les douilles de centrage à collerette 
sont utilisées pour positionner et fixer 
lescomposants sur les éléments de 
base. 
 

© norelem France: 
Worldwide: 

Tél: (33) 03 25 71 89 30 
Phone + 49 (0) 71 45 / 206 -44 /-45 

 www.norelem.fr · info@norelem.fr 
www.norelem.com · info@norelem.de 

 

 

Description                                                    
Matière :  Acier de traitement 1.1181.  

Finition : Classe de résistance 8.8, bruni 
 

Référence  D  L  B1  B2   Poids  
env. g  

07020-110  M10  50  15  30  25  
07020-210  M10  67  15  30  35  
07020-310  M10  80  15  30  45  
07020-410  M10  100  15  30  55  
07020-112  M12  56  18  30  40  
07020-212  M12  67  18  30  50  
07020-312  M12  80  18  30  62  
07020-412  M12  100  18  30  80  
07020-512  M12  125  18  30  102  
07020-114  M14  60  20  30  60  
07020-214  M14  80  20  30  82  
07020-314  M14  100  20  30  105  
07020-414  M14  125  20  30  135  
07020-514  M14  150  20  30  170  
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  Description de l'article/illustrations du produit 

.  

 

07160 Vis CHC DIN 912 / DIN EN ISO 4762  
 

 

© norelem France: 
Worldwide: 

Tél: (33) 03 25 71 89 30 
Phone + 49 (0) 71 45 / 206 -44 /-45 

 www.norelem.fr · info@norelem.fr 
www.norelem.com · info@norelem.de 

 

07240 Ecrou à embase DIN 6331 extension de gamme  
 

 

Description : 
Matière : Acier de traitement ou Inox ( A 2).  
Finition :  
Acier : classe de résistance 10, noir.  Inox : A 2-70, naturel. 

Description : 
Matière :  Acier.  
Acier : classe de résistance 12.9, noir.   
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� Schéma de principe du porte pièce phase 50 de l’APEF n°1  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
� Zone de tolérance projetée  

Lorsque 2 pièces sont en liaison encastrement (montage de vis, goujons, goupille, 
…) la tolérance géométrique ne s’applique pas à l’élément lui-même mais à son 
prolongement. 

La zone de tolérance projetée est : 

� Indiquée sur le dessin par le symbole   P   placé devant la cote de longueur de 
la zone de tolérance projetée. 

� Représentée sur le dessin par un 
trait mixte  

� Indiquée dans le cadre de tolérance 
géométrique par le symbole   P   
placé après la valeur de la tolérance 
de l’élément.  

Table de 
la machine 
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Caractéristiques des vis et écrous au profil métrique 
 
Profil métrique des vis et écrou : 

 
 
 
Relation couple/effort de serrage dans un système vis-écrou au profil métrique : 
 

�C����é→é	
��� = �C���
��������� + ��R����	
��→
��������. ��� . tan	(φ
! + α)$ 

 
Avec :  
 

• �C���
��������� : couple de frottement "perdu" entre l'écrou et la rondelle fendue. Le couple de 

frottement absorbe 50% du couple de serrage. 

• d2 : diamètre sur flanc du filetage. 

• p : pas du filetage 

• α : angle d'inclinaison d'hélice : tanα = %
π.&�

 

• ϕ' : angle tel que : tanφ′ = '()φ
*+,β 

• β : demi-angle au sommet du filet (pour profil ISO : β = 30°) 

• f : facteur de frottement acier sur acier : f = tanϕ = 0,15. 

Efforts admissibles dans les goujons et écrous à embase NORELEM : 

Diamètre vis et 
écrou 

Couple de serrage 
(en DaN.m) 

Effort de traction 
(en DaN) 

M8 2,37 1755 
M10 4,70 2780 
M12 8,10 4040 
M16 19,50 7540 
M20 38,00 11760 

 

Extrait dimensions normalisées 
(filetages à pas gros) : 
 

Diamètre 
nominal 
d ou D 
(mm) 

Pas 
 

 p 
(mm) 

Section du 
noyau 

S 
(mm2) 

Diamètre 
sur flancs 
d2 = D2 
(mm) 

8 1,25 32,9 7,188 
10 1,5 52,3 9,026 
12 1,75 76,2 10,863 
16 2 144 14,701 
20 2,5 225 18,376 

 

*r2 non imposé 
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