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Résumé



UN DICTIONNAIRE DE RÉFÉRENCE


Cet ouvrage, à la fois véritable manuel de référence et aide-mémoire, est organisé comme un dictionnaire encyclopédique afin d’en faciliter la consultation.


Avec plus de 3 000 entrées, il couvre le domaine des matériaux et ceux, étroitement liés, de leurs applications en mécanique de conception, fabrication et construction.


4 000 ILLUSTRATIONS, SCHÉMAS ET PHOTOS


Il rassemble tous les termes décrivant les composants de la mécanique, les propriétés de la matière ainsi que les procédés de transformation et de mise en forme, et est richement illustré par près de 4 000 schémas et photos pour aider à la compréhension.


Dans chaque définition, explication et article documentaire, les termes que l’on trouvera également en entrée de ce dictionnaire sont signalés, à la façon d’un hypertexte. Enfin, l’ouvrage indique l’équivalent en anglais de toutes les entrées en français et propose aussi un glossaire anglais-français, précieux outil d’aide à la traduction technique.


À QUI S’ADRESSE CET OUVRAGE ?


Cette encyclopédie technique et professionnelle s’adresse aussi bien aux ingénieurs et techniciens confirmés des bureaux d’études de l’industrie, qu’aux enseignants, chercheurs, élèves et étudiants d’universités, écoles ou lycées en cours d’acquisition de savoirs et de connaissances techniques.




Encyclopédie technique et professionnelle illustrée


2e édition





www.editions-eyrolles.com









Georges Martial INDRIAN
Frédéric ROSSI


TOUTE LA MÉCANIQUE INDUSTRIELLE (TLMI)


Guide pratique illustré : matériau, conception et production mécanique
3000 définitions, 4000 illustrations
Deuxième édition 2024




[image: ]












Remerciements à :
















	M.

	Marc JAMMET

	Responsable du secteur éditorial
Construction et Architecture Éditions EYROLLES






	M.

	Alexandre HABIAN

	Responsable secteur Éditions EYROLLES






	Mme

	Léonore MULE

	Cheffe de projet éditorial AFNOR






	M.

	Grégoire BRETHOMÉ

	Responsable d’édition BTP - Bricolage Éditions EYROLLES






	M.

	Jean-Pierre MUZEAU

	Directeur scientifique au CHEC
Centre des Hautes Études de la Construction






	M.

	Vincent VERNEYRE

	Directeur général de l’UNM
Union de normalisation de la mécanique






	M.

	Gaël THOMAS

	Maquettiste






	M.

	Sébastien MENGIN

	Compositeur LaTeX






	M.

	Thomas Elliott BURNS

	Designer indépendant à Los Angeles






	Mme

	Emmanuelle VADOT

	Mon épouse






	La

	société

	SIEMENS Digital Industries Software®







	La

	société

	
BOGE®







	La

	société

	
MAURIC®















ÉDITIONS EYROLLES
61, bd Saint-Germain
75005 Paris
www.editions-eyrolles.com


AFNOR Editions
11, avenue Francis de Pressensé
93571 La Plaine Saint-Denis Cedex
www.boutique.afnor.org/livres


Depuis 1925, les éditions Eyrolles s’engagent en proposant des livres pour comprendre le monde, transmettre les savoirs et cultiver ses passions !
Pour continuer à accompagner toutes les générations à venir, nous travaillons de manière responsable, dans le respect de l’environnement. Nos imprimeurs sont ainsi choisis avec la plus grande attention, afin que nos ouvrages soient imprimés sur du papier issu de forêts gérées durablement. Nous veillons également à limiter le transport en privilégiant des imprimeurs locaux. Ainsi, 89 % de nos impressions se font en Europe, dont plus de la moitié en France.


Banque photos : www.dreamstime.com


Cet ouvrage a été élaboré avec le plus grand soin. Cependant, nous attirons l’attention du lecteur sur le fait que nous ne saurions être responsables d’éventuelles erreurs ou imprécisions que son contenu pourraient receler, ni des dommages éventuels que leur utilisation inappropriée pourrait entraîner.
En application de la loi du 11 mars 1957, il est interdit de reproduire intégralement ou partiellement le présent ouvrage, sur quelque support que ce soit, sans l’autorisation de l’Éditeur ou du Centre français d’exploitation du droit de copie, 20, rue des Grands Augustins, 75006 Paris.


© COPYRIGHT - Provins, 2002, Georges Martial INDRIAN
©Éditions Eyrolles, 2024
ISBN 978-2-416-01739-1









À la mémoire de mon père,
mon tout premier exemple
qui m’a montré le chemin
vers le goût de l’effort et de la persévérance,
et qui m’a aussi insufflé la passion
et l’amour de la langue française.




[image: ]












NOTATIONS SCIENTIFIQUES ET TECHNIQUES UTILISÉES
















	
A %

	ALLONGEMENT

	(%)






	a

	
ALLONGEMENT CONVENTIONNEL ou ALLONGEMENT RELATIF


	(% ou sans unité)






	
ae


	ALLONGEMENT À LA LIMITE D’ÉLASTICITÉ

	(% ou sans unité)






	
ap


	ALLONGEMENT PERMANENT

	(% ou sans unité)






	α

	COEFFICIENT DE DILATATION THERMIQUE

	(µm/(m·°C))






	C

	CAPACITÉ CALORIFIQUE

	(J/(kg·K))






	ε

	
ALLONGEMENT RATIONNEL ou ALLONGEMENT LOGARITHMIQUE


	(% ou sans unité)






	ε

	Permittivité électrique

	(F/m)






	εr

	ALLONGEMENT À LA RUPTURE

	(% ou sans unité)






	E

	
MODULE D’ÉLASTICITÉ LONGITUDINALE ou MODULE DE YOUNG


	(N/mm2 = MPa ou GPa)






	G

	
MODULE D’ÉLASTICITÉ TRANSVERSAL ou MODULE DE COULOMB


	(N/mm2 = MPa ou GPa)






	H

	DURETÉ






	K

	RÉSILIENCE

	(J/cm2 ou kJ/m2)






	K

	COEFFICIENT DE CONCENTRATION DE CONTRAINTE

	(sans unité)






	
Kt


	
COEFFICIENT DE CONCENTRATION DE CONTRAINTE théorique

	(sans unité)






	χ

	Susceptibilité magnétique

	(sans unité)






	λ

	ÉLANCEMENT

	(sans unité)






	λ

	CONDUCTIBILITÉ THERMIQUE

	(W/(m·K))






	µ

	perméabilité magnétique

	(H/m)






	µd

	COEFFICIENT DE FROTTEMENT DYNAMIQUE

	(sans unité)






	n

	COEFFICIENT D’ÉCROUISSAGE

	(sans unité)






	n

	indice de réfraction

	(sans unité)






	ν

	COEFFICIENT DE POISSON

	(sans unité)






	η

	VISCOSITÉ DYNAMIQUE

	(Pa·s)






	r

	COEFFICIENT DE RETRAIT SOLIDE

	(%)






	Ra

	PARAMÈTRE DE RUGOSITÉ : écart moyen arithmétique

	(µm)






	Rp

	PARAMÈTRE DE RUGOSITÉ : hauteur maximale de saillie

	(µm)






	Rq

	PARAMÈTRE DE RUGOSITÉ : écart quadratique

	(µm)






	Rv

	PARAMÈTRE DE RUGOSITÉ : profondeur maximale de creux

	(µm)






	
Re , fy , σe


	RÉSISTANCE À LA LIMITE D’ÉLASTICITÉ

	(N/mm2 = MPa)






	
Reg , τe


	RÉSISTANCE À LA LIMITE D’ÉLASTICITÉ EN CISAILLEMENT

	(N/mm2 = MPa)






	
Rm , fu , σm


	RÉSISTANCE À LA RUPTURE EN TRACTION

	(N/mm2 = MPa)






	
Rmg , τm


	RÉSISTANCE À LA RUPTURE EN CISAILLEMENT

	(N/mm2 = MPa)






	
Rp0,2%


	RÉSISTANCE À LA LIMITE CONVENTIONNELLE

	(N/mm2 = MPa)






	
Rf , σf


	RÉSISTANCE LIMITE À LA FATIGUE

	(N/mm2 = MPa)






	ρ

	MASSE VOLUMIQUE

	(kg/dm3 = g/cm3)






	σnom

	
CONTRAINTE NOMINALE (Traction ou compression)

	(N/mm2 = MPa)






	σ

	CONDUCTIVITÉ ÉLECTRIQUE

	(S/m)






	τnom

	
CONTRAINTE NOMINALE (Cisaillement)

	(N/mm2 = MPa)






	T

	Transmission optique

	(% ou sans unité)






	
Tf


	TEMPÉRATURE DE FUSION

	(°C)






	
Tg


	TEMPÉRATURE DE TRANSITION VITREUSE

	(°C)






	Z

	COEFFICIENT DE STRICTION

	(%)






	Z

	NUMÉRO ATOMIQUE

	(sans unité)















Mode d’emploi de l’ouvrage


Ce livre a été élaboré pour remplir non seulement les fonctions de guide technique mais aussi de dictionnaire. Il peut être avant tout considéré comme une ressource de solutions techniques pour les ingénieurs et techniciens de la conception mécanique et une source de savoirs et culture technique pour les élèves et apprentis de la mécanique de construction. Il contient, à travers les définitions, explications et articles documentaires, toutes les notions essentielles à l’industrie de la mécanique en couvrant à la fois les différents matériaux et l’ensemble des procédés de transformation. L’ouvrage a été abondamment illustré pour être aisément accessible aussi bien aux professionnels et étudiants qu’aux non-spécialistes ou même aux lecteurs ne maîtrisant pas bien la langue française, car les dessins et schémas sont un langage universel accessible à tous ! Il a été conçu de manière à en faciliter au maximum la consultation par rapport aux autres réalisations classiques du même type (manuel, mémento. . .) généralement rédigées par chapitres ou thèmes. Ainsi, la disposition simple par ordre alphabétique permet d’éviter d’avoir recours à un index toujours fastidieux. Chaque terme utilisé dans une définition et repris comme entrée dans le livre est signalé en caractères capitales de manière à donner à l’ouvrage la structure d’un document hypertexte. L’agencement par ordre alphabétique permet aussi de donner directement les équivalents en anglais de chaque entrée ce qui fait aussi de l’ouvrage un outil de traduction de termes techniques. Et enfin un glossaire de termes en anglais est fourni à la fin pour une consultation dans le sens anglais-français. Ci-après, la structure générale de chaque terme-entrée :
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Abréviations
(n.m.) nom masculin ; (n.f.) nom féminin ; (adj.) adjectif ; (v.) verbe ; (v. tr.) verbe transitif ; (abr.) abréviation ; (acr.) acronyme ; (syn.) synonyme ; (contr.) contraire ; (loc.) locution ; (sig.) sigle.










Préface


Dans le cas où vous pensiez avoir sous vos yeux un dictionnaire qui n’aborde que la mécanique industrielle, vous serez surpris de découvrir que cet ouvrage à travers ses 900 pages vous emmènera bien au-delà des frontières de la mécanique. En effet, la mécanique est vaste, la mécanique est partout et depuis toujours en interface avec l’ensemble des domaines techniques et scientifiques, que ce soit en tant qu’outil au service de ceux-ci qu’en tant que catalyseur d’innovations à part entière.


J’en veux pour preuve que ce dictionnaire débute avec le symbole « A », abréviation de Ampère, unité de l’intensité électrique du système international, et s’achève avec « Zr », symbole de l’élément chimique Zirconium, utilisé tant dans le traitement de surface de matériaux soumis à des hautes températures (aubes de moteur d’avion) que pour les verres de lunettes afin d’en limiter les rayures. Le fait de consigner une terminologie sectorielle telle que celle de la mécanique industrielle dans un seul et même ouvrage fournit au lecteur une exhaustivité des termes employés ainsi que leur signification, le tout illustré : dessins et schémas viendront régulièrement en appui des définitions pour en favoriser la compréhension. En ce sens, il se rapproche grandement des principes fondateurs de la normalisation qui visent à établir des « langages » communs pour des domaines, des produits ou des concepts.


La différence fondamentale entre ces deux modes de rédaction est que le dictionnaire est un document de référence porté par son auteur alors que les 35 000 normes volontaires sont issues de travaux consensuels par les parties prenantes et intéressées par leurs champs d’application respectifs.


L’intérêt d’un dictionnaire est identique à celui de la normalisation. Les objets et principes existent peu importe le nom qu’on leur donne, mais sans une terminologie précise et exhaustive, deux individus ne peuvent parler le même langage. . . et se comprendre.


Vincent Verneyre
Directeur général de l’UNM (Union de normalisation de la mécanique)










A , a





A () • Abréviation de AMPÈRE, UNITÉ (sens 1) d’intensité électrique dans le (UNITÉ), SYSTÈME D’UNITÉS INTERNATIONALES (S.I.).





abaque (abacus, chart, graph) n.m. • Représentation graphique donnant par lecture directe un résultat approché de calculs compliqués.


A/ Les abaques fournissent aisément, à partir de paramètres d’entrée, des valeurs numériques nécessaires au travail quotidien dans une discipline.


B/ À titre d’exemple, l’abaque ci-après donne la RÉSISTANCE MÉCANIQUE d’un CORDON DE SOUDURE en ACIER par SOUDAGE À L’ARC ÉLECTRIQUE, en fonction de sa LONGUEUR et de son ÉPAISSEUR.




[image: ]





Cet abaque permet, par exemple, de déduire facilement qu’un CORDON DE SOUDURE électrique de 20 cm de LONGUEUR sur de l’ACIER, avec une ÉPAISSEUR de 6 mm possède une RÉSISTANCE MÉCANIQUE d’environ 200 kN = 20 000 daN.


C/ Autre exemple : Abaque donnant les capacités de LEVAGE d’un chariot de MANUTENTION en fonction du déploiement de son bras télescopique.
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→ Voir aussi (CONTRAINTE), COEFFICIENT DE CONCENTRATION DE CONTRAINTE pour un autre exemple d’abaque.





abondance (abundance) n.f. • Caractère de ce qui existe en grande quantité dans la nature, en parlant d’ÉLÉMENT CHIMIQUE, SUBSTANCE ou MATIÈRE. L’abondance est la fraction ou PROPORTION, généralement de MASSE (sens 2), de l’ÉLÉMENT CHIMIQUE, SUBSTANCE ou MATIÈRE par rapport à la quantité de l’ensemble dans le milieu considéré. La fraction peut aussi être molaire ou volumique.


A/ Le TABLEAU PÉRIODIQUE suivant montre, par exemple, l’abondance des ÉLÉMENTS CHIMIQUES dans la croûte terrestre exprimée en pourcentage de MASSE (sens 2).
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B/ La notion d’abondance est une évaluation de la disponibilité des ressources minières de manière à pouvoir établir les bonnes stratégies d’utilisation des MATÉRIAUX envisageables.





abondant (abundant) adj. • Qui existe en grande quantité dans la nature, en parlant d’un ÉLÉMENT CHIMIQUE, d’une SUBSTANCE ou d’une MATIÈRE.


A/ Le diagramme suivant montre, par exemple, globalement les ÉLÉMENTS CHIMIQUES les plus abondants dans la croûte terrestre. Les proportions sont exprimées en pourcentage de MASSE.




[image: En noir : métaux d’intérêt industriel]


En noir : métaux d’intérêt industriel






B/ De façon simpliste et arbitraire, les PROPORTIONS supérieures ou égales à 0,1 % peuvent être considérées en pratique comme abondantes. Citons quelques proportions d’ABONDANCE parmi les MÉTAUX ayant un intérêt industriel, classés dans l’ordre du plus au moins abondant :














	ALUMINIUM

	(8,2%)






	MAGNÉSIUM

	(2,3%)






	MANGANÈSE

	(0,1%).






	FER

	(5%)






	TITANE

	(0,5%)







Le reste des MÉTAUX n’existe qu’en quantité limitée de plusieurs ordres de grandeur plus faibles :














	CHROME

	(0,012%)






	CUIVRE

	(0,006%)






	COBALT

	(0,0025%)






	MOLYBDÈNE

	(0,0001%)






	ARGENT

	(0,000008%)






	NICKEL

	(0,01%)






	Néodyme

	(0,004%)






	LITHIUM

	(0,002%)






	Uranium

	(0,00024%)






	OR

	(0,0000004%)







C/ Il est à noter que les éléments les plus abondants ont aussi tendance à se trouver dans des MINERAIS à TENEURS élevées (> 10 %) là où le reste est plutôt avec des TENEURS de l’ordre de quelques pourcents ou des dixièmes de pourcent.


D/ Remarquer les deux ÉLÉMENTS CHIMIQUES les plus abondants de la croûte terrestre, l’OXYGÈNE et le SILICIUM, qui servent notamment industriellement à l’ÉLABORATION du VERRE. [image: ] Contr. : RARE.





about (end cap) n.m. • ORGANE placé en extrémité de TUBE ou de PROFILÉ pour le protéger ou l’embellir. Ex. : About pour un tube rectangulaire.




[image: ]





[image: ] Note : Ne pas confondre avec l’EMBOUT, ni avec le BOUCHON qui assure, en plus, la FONCTION d’ÉTANCHÉITÉ.





aboutage (abutting) n.m. •


1. Action d’assembler deux PROFILÉS par leurs extrémités contigües.


[image: ] Note : Ne pas confondre avec l’ACCOSTAGE qui est l’étape préalable de rapprochement des deux morceaux jusqu’à CONTACT.


2. Le résultat de l’ASSEMBLAGE (sens 1) de deux PROFILÉS par leurs extrémités contiguës. Voici quelques exemples de SOLUTION TECHNIQUE d’aboutage.


Ex. 1 : Aboutage par SOUDAGE.
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Ex. 2 : Aboutage par BOULONNAGE.
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Ex. 3 : Aboutage avec raccord emboîté.
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→ Voir aussi ÉCLISSAGE.





abraser (grind) adj. • User petit à petit par FROTTEMENT intense contre un MATÉRIAU ou une SUBSTANCE très DURE.





abrasif (grids, abrasive) n.m • GRAIN (sens 1) de SUBSTANCE très DURE et acérée servant à ABRASER ou à POLIR.


A/ Chaque GRAIN (sens 1) est destiné à couper petit à petit la MATIÈRE frottée contre. → Voir ABRASION.


B/ Les MATÉRIAUX des abrasifs peuvent être classés en deux catégories :
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C/ Le diagramme ci-après donne les DURETÉS sur l’ÉCHELLE (sens 4) de DURETÉ KNOOP, de quelques MATÉRIAUX abrasifs comparés à l’ACIER NON-ALLIÉ et l’ACIER | TREMPÉ.




[image: ]





D/ Les GRAINS (sens 1) d’abrasifs laissent des STRIES plus ou moins profondes sur les SURFACES frottées selon leur taille. Leur GRANULOMÉTRIE doit donc être choisie correctement afin d’obtenir la RUGOSITÉ requise. Les grosseurs des GRAINS (sens 1) s’échelonnent de 3 mm à environ 0,003 mm (3 µm). Cependant, elles sont désignées par le nombre de mailles contenues par « pouce » (1” = 1 inch = 25,4 mm) du tamis qui a servi à les sélectionner. Ainsi, plus le nombre désignant la grosseur de GRAIN (sens 1) de l’abrasif est grand, plus les GRAIN (sens 1) sont fins. Par exemple, le grain d’abrasif 36 est obtenu avec un tamis à 36 mailles sur 25,4 mm soit une taille de GRAIN (sens 1) d’environ 0,49 mm. Le GRAIN (sens 1) d’abrasif 16 provient de 16 mailles sur 25,4 mm, soit une taille de GRAIN d’environ 1,2 mm :




[image: ]





E/ Ci-dessous, un tableau de correspondance des indications de grosseur de GRAIN (sens 1) avec les DIMENSIONS (sens 1) moyennes des GRAINS (sens 1), la RUGOSITÉ escomptable, ainsi que quelques exemples d’application :




[image: ]
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F/ La taille des GRAINS (sens 1) d’abrasif doit donc être choisie en fonction de l’ÉTAT DE SURFACE voulue. Plus les GRAINS (sens 1) sont petits, plus l’ÉTAT DE SURFACE obtenu est lisse et brillant. Le diagramme ci-dessous donne de premières indications grossières entre taille de GRAIN (sens 1) et ÉTAT DE SURFACE obtenu.




[image: ]





G/ Les GRAINS (sens 1) d’abrasifs sont agglomérés pour former un SOLIDE et constituer un OUTIL D’ABRASION comme les MEULES.




[image: ]





Le LIANT peut être, dans ce cas, du CAOUTCHOUC, un POLYMÈRE ou du VERRE. Les abrasifs peuvent être déposés en COUCHE mince sur un support SOUPLE comme une bande de TISSU.


→ Voir, par exemple, TOILE ÉMERI. Ils sont aussi utilisés tels quels sous forme de POUDRE dans un FLUIDE, une PÂTE ou sur du feutre.


→ Voir aussi POLISSAGE MÉCANIQUE.





abrasif (abrasive) adj. • Capable de rayer et d’« user » petit à petit ce qui frotte contre.





abrasimètre (Abrasion tester, abrasion testing machine) n.m. • APPAREIL DE MESURE mettant en FROTTEMENT contrôlé un ABRASIF et un échantillon de MATÉRIAU pour en mesurer la RÉSISTANCE À L’USURE.
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A/ L’abrasimètre procède essentiellement par comparaison de résultats sous des conditions précises. Il permet de conclure que tel MATÉRIAU résiste plus à l’USURE qu’un autre.


B/ Les abrasimètres sont conçus pour tester tout type de MATIÈRE (MÉTAL, CÉRAMIQUE, pierre, VERRE, (PLASTIQUE), MATIÈRE PLASTIQUE, cuir, CAOUTCHOUC, textile, etc.) ainsi que les REVÊTEMENTS (sens 1) (PEINTURES, DÉPÔTS, garnissages, sols, etc.)





abrasion (abrasion, grinding) n.f. •


1. PHÉNOMÈNE d’USURE d’une SURFACE par FROTTEMENT avec un CORPS plus DUR.


2. TECHNIQUE d’USINAGE consistant à enlever petit à petit la MATIÈRE d’une PIÈCE (sens 1) par FROTTEMENT de GRAINS (sens 1) de MATIÈRE très DURE et acérés, appelés ABRASIFS.




[image: ]





A/ Vue générale de l’OPÉRATION d’abrasion avec une MEULE.




[image: ]





B/ L’abrasion est utilisée pour l’USINAGE des MATÉRIAUX DURS impossibles à entamer avec les OUTILS DE COUPE | CONVENTIONNELS (sens 2), tels que la RECTIFICATION des PIÈCES (sens 1) | TREMPÉES ou l’AFFÛTAGE des OUTILS DE COUPE. C’est également une TECHNIQUE permettant d’obtenir d’excellents ÉTATS DE SURFACE avec une grande PRÉCISION dimensionnelle telle que le RODAGE ou la SUPERFINITION.


C/ Lorsque seul l’ÉTAT DE SURFACE est recherché sans forcément des DIMENSIONS (sens 1) précises, l’OPÉRATION d’abrasion est appelé POLISSAGE. Et enfin, l’abrasion est aussi utilisable pour des OPÉRATIONS plutôt GROSSIÈRES tels que l’ÉBAVURAGE, l’ÉBARBAGE et le TRONÇONNAGE dans lesquelles il est indispensable d’enlever très rapidement une grande quantité de MATIÈRE.





ABS () abr. • Abréviation pour Acrylonitrile Butadiène Styrène. (PLASTIQUE), MATIÈRE PLASTIQUE | THERMOPLASTIQUE | OPAQUE et AMORPHE obtenue par association de trois constituants d’où son nom. Elle fait partie de la famille des « styréniques » comme le POLYSTYRÈNE (PS) et le styrène acrylonitrile (SAN).


A/ Il est essentiellement mis en œuvre par MOULAGE PAR INJECTION DE PLASTIQUE, THERMOFORMAGE et EXTRUSION (sens 3).


B/ Il est utilisé pour fabriquer des PIÈCES (sens 1) d’aspect de consommation courante nonexposées aux intempéries : clavier d’ordinateur, jouet, prise électrique, téléphone, casque de sécurité, boîtier d’appareils électroménagers, bagagerie, coque de rétroviseur, etc.


C/ Quelques CARACTÉRISTIQUES indicatives :
















	Masse volumique

	1,03 kg/dm3







	Résistance au choc Izod entaillé

	8 kJ/m2







	Module d’élasticité longitudinale

	2200 MPa






	Résistance à la rupture

	40 à 55 MPa






	Allongement à la rupture

	20 à 50% 0






	Absorption d’eau en masse

	3 à 0,7%






	Température d’utilisation

	-40 à + 80°C






	Coefficient de dilatation linéaire

	80 pm/(m·°C)






	Retrait au moulage

	0,4 à 0,6%






	Alimentarité

	M4










[image: ] AVANTAGES


D/ Bonne RÉSISTANCE AU CHOC même à basse TEMPÉRATURE. Bonne RÉSISTANCE aux RAYURES. Bon marché. Accepte bien le MARQUAGE à l’encre. COLLAGE facile. Convient bien à l’USINAGE. RECYCLABLE.


[image: ] INCONVÉNIENTS


E/ RÉSISTANCE (sens 1) aux UV limitée. INFLAMMABLE. Ne peut être TRANSPARENT. Mauvaise RÉSISTANCE (sens 1) aux produits chimiques. ÉLECTROSTATIQUE.


F/ Quelques appellations commerciales :


Cycolac™ (General Electric® Sabic®) ; Lustran™, Terluran™, Novodur™ (Ineos)® ; Sinkral™ (Versalis®) ; Ronfalin™ (Lyondell Basell®) ; Santac™ (Nippon A&L®) ; Abifor™ (Celanese SO.F.TER®) ; Ansylyx™ (Wetlake plastics®) ; Acstyr™ (Aquafil Technopolymer®) ; Tecaran™ (Ensinger®) ; Claradex™ (Shin-Ho Petrochemical®) ; Magnum™ (Trinseo®) ; Excelloy™ (Techno polymer®), etc.





abscisse (abscissa) n.f. • DISTANCE mesurée à partir d’une RÉFÉRENCE zéro sur une ÉCHELLE (sens 4) horizontale, en général, l’AXE x.





accélération (acceleration, speeding up) n.f. •


1. Action d’accroître la rapidité.


Ex. : accélération d’une cadence.


[image: ] Contr. : RALENTISSEMENT (sens 1).


2. PHÉNOMÈNE résultant de l’augmentation de la VITESSE.


Ex. : accélération d’un corps en chute libre.


3. Grandeur mesurant le changement de VITESSE.


A/ C’est le QUOTIENT de la différence de VITESSE par le temps qu’il a fallu pour obtenir le changement. À ce titre, elle peut être positive (dans tel cas, il s’agit d’une véritable accélération) ou négative (dans tel cas, il est plus correct de parler de DÉCÉLÉRATION (sens 3)).


B/ L’UNITÉ (sens 1) de MESURE (sens 1) appropriée de l’accélération dans le (UNITÉ), SYSTÈME INTERNATIONAL D’UNITÉS (S.I.) est le « m/s/s » ou « m·s–2 ».





accessoire (accessory) n.m. • PIÈCE (sens 1) à part, utile à un SYSTÈME, mais ne pouvant être considérée comme faisant partie d’un bloc assemblé.


Ex. : Les CLÉS DE SERRAGE sont des accessoires.





accostage (closing up) n.m. •


1. Action de rapprocher deux PIÈCES (sens 1) jusqu’à venir en CONTACT en vue, par exemple, d’un ASSEMBLAGE (sens 2) par SOUDAGE ou par BOULONNAGE, etc.


→ Voir aussi ABOUTAGE.


2. Le résultat du rapprochement de deux PIÈCES (sens 1) en vue d’un ASSEMBLAGE.





accouplement d’arbre () n.m. •


1. (coupling) Action de rendre solidaires deux ARBRES (sens 2) en ALIGNEMENT de manière à transmettre le MOUVEMENT DE ROTATION de l’un à l’autre à la même VITESSE.


2. (Drive shaft coupler) ORGANE | MÉCANIQUE permettant à un ARBRE MOTEUR d’entraîner en ROTATION à la même VITESSE un autre ARBRE (sens 2) situé dans le même ALIGNEMENT.


A/ En réalité, l’ALIGNEMENT n’est jamais parfait et c’est aussi le rôle de l’accouplement de rattraper les DÉSALIGNEMENTS éventuels.


B/ L’accouplement sert aussi souvent à amortir les VIBRATIONS de manière à ne pas les propager à toute la CHAÎNE CINÉMATIQUE ainsi qu’à adoucir les À-COUPS entre les ARBRES (sens 2).


C/ Ci-dessous, un exemple d’accouplement d’un MOTEUR électrique et d’une POMPE.
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Pour les besoins de l’illustration, le CARTER de protection obligatoire de l’accouplement a été retiré.


D/ Un accouplement peut être permanent ou temporaire selon le diagramme synoptique suivant :
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Nous traiterons dans cette rubrique ceux qui sont permanents, les autres temporaires étant détaillés dans les rubriques particulières EMBRAYAGES, FREINS, CONVERTISSEUR, COUPLEUR, LIMITEUR DE COUPLE, etc.


E/ En fonction de leurs capacités à s’accommoder des DÉFAUTS d’ALIGNEMENT entre les ARBRES (sens 2), les accouplements peuvent être classés en deux catégories distinctes :




	
-les ACCOUPLEMENTS RIGIDES : destinés à des ARBRES (sens 2) rigoureusement alignés.


	
-les ACCOUPLEMENTS ÉLASTIQUES : capables de rattraper des DÉFAUTS d’ALIGNEMENTS plus ou moins accentués.





F/ La NORME NF EN ISO 3952-3 prévoit les représentations schématiques suivantes des différents types d’accouplements.
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→ Voir aussi EMBRAYAGE et COUPLEUR.





accouplement élastique (flexible coupling) n.m. • Type d’ACCOUPLEMENT D’ARBRE capable de rattraper différents types de DÉSALIGNEMENT entre les ARBRES (sens 2) grâce généralement à l’utilisation de MATÉRIAU à grande capacité de DÉFORMATION ÉLASTIQUE.


A/ Quelques exemples.


Ex. 1 : Accouplement pneumatique.


Rattrape tous les types de DÉSALIGNEMENT. FLEXIBLE en TORSION.
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→ Voir aussi DÉSALIGNEMENT.


Ex. 2 : Accouplement élastique à lames.
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Ex. 3 : Accouplement à noyau ÉLASTOMÈRE :
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Ex. 4 : Accouplement à plots ÉLASTIQUES :
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Ex. 5 : Accouplement SOUPLE :
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Ex. 6 : Accouplement à lames FLEXIBLES.
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[image: ] Note : Ne pas confondre avec l’accouplement élastique à LAMES (exemple 2).


Ex. 7 : Accouplement à DENTURES.
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Ex. 8 : Accouplement ÉLASTIQUE à SOUFFLET.
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Ex. 9 : Accouplement à CHAÎNES.
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D’une façon générale, leurs avantages et inconvénients sont les suivants :


[image: ] AVANTAGES


B/ Rattrapage des DÉSALIGNEMENTS. Filtrage des VIBRATIONS pour certains modèles.


[image: ] INCONVÉNIENTS


C/ Coût plus élevé par rapport aux ACCOUPLEMENTS RIGIDES. MONTAGE (sens 2) parfois plus délicat.


→ Voir ACCOUPLEMENT D’ARBRE (section F) pour la représentation schématique NORMALISÉE correspondant aux accouplements élastiques.





accouplement rigide (rigid coupling) n.m. • Type d’ACCOUPLEMENT D’ARBRE nécessitant un ALIGNEMENT rigoureux des ARBREs (sens 2) car ne possédant aucune capacité à rattraper les DÉSALIGNEMENTS ni à absorber des VIBRATIONS et À-COUPS.


Ex. 1 : Accouplement monobloc.
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Ex. 2 : Accouplement en deux parties.
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Ex. 3 : Accouplement à BRIDE : PRÉCIS, RÉSISTANT, LÉGER (sens 1) mais encombrant radialement. Les BOULONS peuvent servir de LIMITEUR DE COUPLE par CISAILLEMENT :
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Ex.4 : Accouplement à GOUPILLES : COUPLE transmissible relativement faible.
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Ex. 5 : Accouplement à douille biconique : grande facilité de MONTAGE (sens 2), utilisation sur des ARBRES (sens 2) lisses sans RAINURE DE CLAVETAGE.
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[image: ] AVANTAGES


A/ Simple et robuste. Facile à mettre en place. Économique.


[image: ] INCONVÉNIENTS


B/ Nécessite une grande PRÉCISION d’ALIGNEMENT.


[image: ] Contr. : ACCOUPLEMENT ÉLASTIQUE.


→ Voir à la rubrique ACCOUPLEMENT D’ARBRE section F la représentation schématique NORMALISÉE correspondant aux accouplements rigides.





accouplement souple (flexible coupling) n.m. • ACCOUPLEMENT D’ARBRE permettant d’absorber ou d’amortir des À-COUPS de TORSION, CHOCS et VIBRATIONS en plus de pouvoir rattraper des DÉSALIGNEMENTS.


Ex. 1 : Accouplement à flexible.
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Ex. 2 : Accouplement pneumatique.
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accrochage (hanging) n.m. •


1. FIXATION (sens 2) ou LIAISON obtenue avec des FORMES particulières entrelacées qui empêchent la séparation. → Voir CROCHET.


2. MOUVEMENT ne pouvant se faire librement à cause de choses qui gênent.





acétylène (acetylene) n.m. • GAZ extrait du pétrole ou par RÉACTION CHIMIQUE d’eau, de chaux et de charbon. Ce GAZ, brûlé dans les CHALUMEAUX avec le comburant OXYGÈNE, donne une CHALEUR intense atteignant 3250°C.


A/ La FLAMME ainsi obtenue sert au SOUDAGE AU CHALUMEAU OXYACÉTYLÉNIQUE, à la MÉTALLISATION. Elle sert aussi d’amorçage à un PROCÉDÉ de DÉCOUPAGE s’effectuant par un flux d’OXYGÈNE pur appelé OXYCOUPAGE.


B/ Ci-dessous sa formule chimique :
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C/ La manipulation de l’acétylène requiert beaucoup de prudence car il peut facilement produire des explosions et des incendies.


→ Voir FLAMME pour la répartition de TEMPÉRATURE obtenue par la COMBUSTION de ce GAZ.





aciculaire (acicular) adj. • En FORME d’AIGUILLES (sens 3) en parlant de la MICROSTRUCTURE d’un MATÉRIAU.


→ Voir GLOBULAIRE pour une comparaison avec les autres types de STRUCTURE MICROSCOPIQUE.


→ Voir MARTENSITE pour un exemple de structure aciculaire.





acier (steel) n.m. • ALLIAGE de FER et de CARBONE dont le pourcentage en CARBONE est inférieur à environ 2 % en MASSE (sens 2).


A/ Le CARBONE est, dans ce cas, entièrement en SOLUTION (sens 2) dans le FER, ce qui veut dire que les atomes de CARBONE sont insérés entre les atomes de FER dans la STRUCTURE CRISTALLINE à une ÉCHELLE (sens 3) de l’ordre du nanomètre (nm).
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B/ Si le pourcentage de CARBONE dépasse 2 % en MASSE (sens 2), une partie du CARBONE peut ne pas être dissoute et précipite sous forme de GRAPHITE réparti dans le MÉTAL, ou se retrouve sous forme de CARBURE Fe3C appelé CÉMENTITE. Un tel ALLIAGE est appelé FONTE. Les PROPRIÉTÉS MÉCANIQUES, notamment l’ALLONGEMENT et la RÉSILIENCE sont grandement affectées par rapport à l’acier.




[image: ]





C/ À une ÉCHELLE (sens 3) plus grande que le CRISTAL, la STRUCTURE dite MICROSCOPIQUE ou MICROSTRUCTURE du MÉTAL est constituée d’une juxtaposition de cristaux élémentaires de FORMES diverses, appelés GRAINS (sens 2) ou CRISTALLITES dont les grosseurs varient du micromètre (µm) à quelques dixièmes de millimètre (mm).


→ Voir TAILLE DE GRAIN ; CRISTALLITE ; POLYCRISTALLIN. Ci-dessous, une illustration de la différence de STRUCTURE MICROSCOPIQUE entre l’acier et la FONTE telle que l’on peut l’observer agrandie au MICROSCOPE optique :
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D/ La taille de ces GRAINS (sens 2) influence aussi grandement les PROPRIÉTÉS MÉCANIQUES comme expliqué aux rubriques ACIER À HAUTE LIMITE D’ÉLASTICITÉ et RÉSISTANCE À LA LIMITE D’ÉLASTICITÉ.


E/ La FONTE dont tout le CARBONE est sous forme de CARBURE Fe3C est appelé FONTE BLANCHE. Dans les étapes d’ÉLABORATION de l’acier, c’est une FONTE de ce type qui est obtenue en premier.


F/ Elle peut ensuite subir une OPÉRATION d’AFFINAGE, c’est-à-dire que l’excès de CARBONE est « brûlé », pour produire de l’acier. La limite de 2 % peut varier légèrement en fonction de la présence de faibles ÉLÉMENTS D’ALLIAGE favorisant l’apparition de CARBURE de FER (éléments CARBURIGÈNES).


G/ Ci-dessous, le DIAGRAMME DE PHASE métallurgique de l’ALLIAGE de FER et de CARBONE. Prendre garde, l’ÉCHELLE (sens 4) du pourcentage en MASSE (sens 2) de CARBONE est logarithmique :
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Le diagramme ci-dessous, spécifique à l’ACIER AU CARBONE à l’état SOLIDE, donne les différents types de STRUCTURE MICROSCOPIQUE que l’on peut rencontrer lors de l’ÉLABORATION classique par REFROIDISSEMENT lent. Ce diagramme est d’une grande importance, car il permet de cerner les CARACTÉRISTIQUES MÉCANIQUES qui dépendent non seulement du pourcentage de CARBONE mais aussi de la MICROSTRUCTURE obtenue :
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H/ En fonction du pourcentage de CARBONE et de la TEMPÉRATURE considérée, les différentes STRUCTURES (sens 1) possibles et leurs CARACTÉRISTIQUES MÉCANIQUES sont rassemblées ci-dessous :
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I/ Voir à la rubrique ACIER NON-ALLIÉ, les conséquences de ces STRUCTURES MICROSCOPIQUES sur les CARACTÉRISTIQUES MÉCANIQUES globales de l’acier. Des MICROSTRUCTURES très différentes apparaissent lorsque le REFROIDISSEMENT est très rapide.


→ Voir TREMPE.


J/ Industriellement, l’acier est obtenu à partir de deux sources :




	
-Par RÉDUCTION (sens 3) dans des HAUTS FOURNEAUX de MINERAI prélevé dans la croûte terrestre pour obtenir de la FONTE de première fusion : c’est la filière dite de FONTE ou de HAUT FOURNEAU.


	
-Par recyclage de FERRAILLES usagées préalablement triées puis refondues dans des FOURS À ARC ÉLECTRIQUE ou FOUR À INDUCTION : c’est la filière dite électrique ou d’ACIÉRIE électrique.





K/ Le MÉTAL obtenu subit ensuite un AFFINAGE pour le débarrasser de son excès de CARBONE, d’IMPURETÉS (OXYDES, sulfures, INCLUSIONS, etc.) et de contaminants divers.
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Le MÉTAL fondu et affiné est ensuite coulé selon l’une ou l’autre des deux façons suivantes pour se retrouver pour la première fois à l’état SOLIDE :
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→ Voir aussi COULÉE CONTINUE.


L’acier ainsi solidifié subit une série d’OPÉRATIONS de CORROYAGE pour être transformé en DEMI-PRODUIT ou PRODUIT SEMI-FINI par LAMINAGE à partir de LINGOT ou de COULÉE CONTINUE :
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L/ Les DEMI-PRODUITS (BARRE, PLAT, LAMINÉ, ROND, TÔLE, TUBE, etc.) disponibles dans le commerce servent de point de départ à la FABRICATION de PIÈCES (sens 1) par les différentes TECHNIQUES de MISE EN FORME ou d’ASSEMBLAGE (sens 1) existantes. Quant à la FONTE, ne pouvant être laminée, elle est directement moulée par COULAGE pour obtenir des PIÈCES (sens 1). → Voir CUBILOT.


Les aciers peuvent être classés en deux grandes catégories :


- les ACIERS NON-ALLIÉS.


- les ACIERS ALLIÉS.


M/ Le diagramme synoptique ci-dessous donne une classification générale des différents grands groupes d’aciers :
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D’une façon générale, les avantages et inconvénients des aciers sont :


[image: ] AVANTAGES


N/ MATÉRIAU très connu et dont le comportement est bien maîtrisé. COMPOSITION CHIMIQUE et PROPRIÉTÉS aisément ajustables. Nombreux TRAITEMENTS permettant d’ajuster finement les CARACTÉRISTIQUES.


→ Voir TRAITEMENT THERMIQUE.


MINERAI | ABONDANT et très courant dans la nature. RIGIDE. RÉSISTANT mécaniquement. Facile à travailler. Économique. RECYCLABLE à l’infini. Disponible en DEMI-PRODUITS tels que les TÔLES, PROFILÉS, TUBES, FILS, etc, ce qui n’est pas le cas de la FONTE, par exemple.


[image: ] INCONVÉNIENTS


O/ Sujet à la CORROSION. DENSITÉ (sens 1) élevée. RIGIDITÉ SPÉCIFIQUE pas toujours favorable. Non-ALIMENTAIRE sauf l’ACIER INOXYDABLE et le FER BLANC (acier ÉTAMÉ). Mauvaise MOULABILITÉ comparée aux FONTES.


→ Voir aussi (ACIER), DÉSIGNATION DES ACIERS.





acier à haute limite d’élasticité (HSLA steel : High Strength Low Alloy Stee]) n.m. • ACIER NON-ALLIÉ à très bas CARBONE satisfaisant les CARACTÉRISTIQUES indispensables à la CONSTRUCTION, c’est-à-dire la FORMABILITÉ, la SOUDABILITÉ et la capacité à être découpé par OXYCOUPAGE, mais dont la RÉSISTANCE À LA LIMITE D’ÉLASTICITÉ Re ou fy a été augmentée au delà de 300 N/mm2, l’ACIER AU CARBONE courant étant situé à 235 N/mm2.


A/ L’amélioration de la RÉSISTANCE MÉCANIQUE est obtenue sans augmentation de la TENEUR en CARBONE ce qui garantit l’insensibilité à la TREMPE, condition nécessaire pour une bonne SOUDABILITÉ et une bonne RÉSILIENCE. Par rapport aux ACIERS COURANTS, la résistance élevée des aciers à haute limite d’élasticité provient d’ajouts minimes d’ÉLÉMENTS D’ALLIAGE, de PROCÉDÉS d’ÉLABORATION et de CORROYAGE particuliers faisant intervenir simultanément des TRAITEMENTS THERMIQUES, ce qui permet de contrôler la TAILLE DE GRAIN. En effet, plus celle-ci est fine, meilleure est la RÉSISTANCE car les JOINTS DE GRAIN agissent comme des « barrières » entravant les mécanismes de DÉFORMATION | MÉCANIQUE de l’ACIER (freinage du déplacement des DISLOCATIONS). Les TAILLES DE GRAIN sont données selon la NORME ASTM E112 (American Society for Testing and Materials).
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B/ Le tableau ci-après donne quelques NUANCES d’acier à haute limite d’élasticité ainsi que leurs principales CARACTÉRISTIQUES. La lettre S de la désignation signifie qu’il s’agit d’un ACIER DE CONSTRUCTION (S comme « structural »).
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→ Voir (ACIER), DÉSIGNATION DES ACIERS pour l’ensemble du SYSTÈME de désignation.


C/ Des ACIERS DE CONSTRUCTION dépassant 1000 N/mm2 en RÉSISTANCE À LA RUPTURE EN TRACTION existent mais ne sont pas encore repris par les NORMES (janvier 2020). L’amélioration de la RÉSISTANCE MÉCANIQUE est également bien visible sur les COURBES DE TRACTION, au détriment de la DUCTILITÉ qui reste cependant suffisante :
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D/ Ci-dessous, à titre d’exemple, la COMPOSITION CHIMIQUE d’un acier S500 :
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E/ Les aciers à haute limite d’élasticité permettent une réduction de poids sensible dans les CONSTRUCTIONS. Ceci est mis à profit, par exemple, dans la FABRICATION des ponts et PORTIQUES, des STRUCTURES (sens 2) de bâtiments, des grues et APPAREILS DE LEVAGE, des navires, de MATÉRIELS roulants (véhicule, remorques, etc.), de bennes à ordures, de mâts de luminaires urbains, etc.





acier à haute résistance (high strength steel) n.m. • Même signification que ACIER À HAUTE LIMITE D’ÉLASTICITÉ.





acier allié (alloy steel) n.m. • ACIER auquel a été ajouté au moins un ÉLÉMENT D’ADDITION autre que le CARBONE, en vue de modifier sensiblement une ou plusieurs de ses PROPRIÉTÉS.


[image: ] Contr. : ACIER NON ALLIÉ ; ACIER AU CARBONE.





acier à outil (tool steel) n.m. • NUANCE d’ACIER SPÉCIAL souvent fortement allié et adapté au TRAITEMENT THERMIQUE de TREMPE pour atteindre des CARACTÉRISTIQUES MÉCANIQUES très élevées indispensables aux applications exigeantes des ÉQUIPEMENTS pour la TRANSFORMATION (sens 3) des MATÉRIAUX (OUTILS DE COUPE, MOULES, OUTILLAGES (sens 2) de MISE EN FORME, PRESSE, ESTAMPAGE, FILIÈRE, etc.) D’une façon générale, ces aciers possèdent une RÉSISTANCE MÉCANIQUE supérieure à la moyenne face aux CONTRAINTES MÉCANIQUES extrêmes, à l’USURE, à l’ABRASION, aux chocs, à la FATIGUE.





acier à ressort (spring steel) n.m. • NUANCE (sens 2) d’ACIER avec un ALLONGEMENT À LA LIMITE D’ÉLASTICITÉ élevé, une bonne RÉSISTANCE À LA FATIGUE et une bonne FORMABILITÉ en vue de la FABRICATION d’un ORGANE pouvant emmagasiner de l’ÉNERGIE mécanique et la restituer, appelé RESSORT. Ce sont, en général, des ACIERS NON ALLIÉS ayant reçu ou non des TRAITEMENTS THERMIQUES de TREMPE et de REVENU.





acier au carbone (plain carbon steel, ordinary steel, straight carbon steel) n.m. • Autre appellation de l’ACIER NON-ALLIÉ.





acier austénitique (austenitic steel) n.m. • ALLIAGE de FER, de CHROME et de NICKEL possédant une structure AUSTÉNITIQUE à TEMPÉRATURE AMBIANTE après un REFROIDISSEMENT lent dans l’air normal. Les aciers austénitiques sont renommés pour leur RÉSISTANCE À LA CORROSION.


→ Voir ACIER INOXYDABLE AUSTÉNITIQUE.





acier auto-trempant (self-hardening steel, air hardening steel) n.m. • ACIER à haute TENEUR en CARBONE et ÉLÉMENTS D’ALLIAGE lui permettant de se durcir par TREMPE sans REFROIDISSEMENT rapide mais uniquement par REFROIDISSEMENT naturel à l’air à TEMPÉRATURE AMBIANTE.





acier calmé (killed steel, deoxidised steel) n.m. • ACIER auquel a été ajouté pendant son ÉLABORATION des ÉLÉMENTS D’ADDITION avides d’OXYGÈNE comme l’ALUMINIUM, le SILICIUM ou le CALCIUM en vue de le désoxygéner. L’OXYGÈNE a tendance à se combiner avec le CARBONE en formant des bulles de GAZ solubles dans le MÉTAL fondu qui se retrouvent ensuite, une fois solidifié, dans le LINGOT sous forme de POROSITÉS ou SOUFFLURES. L’acier calmé est, en principe, exempte de ces POROSITÉS et possède une meilleure homogénéité de COMPOSITION CHIMIQUE.
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[image: ] Contr. : ACIER EFFERVESCENT.


→ Voir aussi CALMAGE.





acier corten® (corten® steel) n.m. • ACIER DE CONSTRUCTION conçu pour se patiner naturellement avec de la ROUILLE superficielle, sans pour autant se laisser détériorer par la CORROSION GÉNÉRALISÉE. Ses PROPRIÉTÉS sont obtenues grâce à des ajouts minimes d’ÉLÉMENTS D’ALLIAGE.


A/ Ses CARACTÉRISTIQUES MÉCANIQUES et de mise en œuvre ressemblent en tous points de vue aux ACIERS DE CONSTRUCTION | STANDARD type S355.
Exemple de composition d’ÉLÉMENTS CHIMIQUES ajoutés au FER.
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B/ Aspect du MÉTAL à divers stades d’avancement du dépôt de ROUILLE.
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C/ Il est utilisé dans l’architecture et la décoration, les ouvrages d’art, les sculptures artistiques, etc.


D/ Son nom commercial provient de la contraction des termes anglo-saxons « CORrosion resistance » et « TENsile strength ».





acier courant (common steel) n.m. • Autre appellation de l’ACIER NON ALLIÉ ou ACIER AU CARBONE.





acier de construction (structural steel) n.m. • ACIER à faible pourcentage en CARBONE, généralement inférieur à environ 0,35% en MASSE (sens 2), de manière à être TENACE, facilement SOUDABLE et susceptible d’être découpé par OXYCOUPAGE tel que l’exigent les applications de MÉCANO-SOUDURE.
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Ce type d’ACIER est, en particulier, peu sensible à la TREMPE. Ci-dessous, les DÉSIGNATIONS NORMALISÉES de quelques-uns de ces aciers :
S 235 JRG2, J0
S 275 JR, J0
S 355 JR, J0, J2G3/G4
S 355 M, ML S 460 M, ML
Leurs RÉSISTANCES À LA LIMITE D’ÉLASTICITÉ Re sont de l’ordre de 235 N/mm2 à 460 N/mm2. Leurs ALLONGEMENTS À RUPTURE ϵr vont de 25% à 15%.


→ Voir (ACIER), DÉSIGNATION DES ACIERS ; ACIER À HAUTE LIMITE D’ÉLASTICITÉ.





acier de décolletage (bar turning steel) n.m. • ACIER spécialement élaboré pour une bonne USINABILITÉ, généralement par addition de SOUFRE qui se combine au MANGANÈSE aux PROPRIÉTÉS lubrifiantes. Cependant, par la même occasion, d’autres PROPRIÉTÉS sont altérées notamment la RÉSILIENCE et la capacité à recevoir des TRAITEMENTS DE SURFACE.





(acier), désignation des aciers (steel code designation) n.f. • Appellation NORMALISÉE contenant des lettres et des chiffres (alphanumérique) permettant de reconnaître un ACIER et de le différencier d’un autre. Nous considérerons ici le principe de la NORME européenne EN 10027-1 qui possède l’avantage d’avoir unifié les DÉSIGNATIONS française (NF : Norme Française), anglaise (BS : British Standards) et allemande DIN (Deutsches Institut für Normung), sachant que chaque grand pays industrialisé possède la sienne, en particulier les États-Unis (AISI et ASTM), le Japon (JIS), la Russie (GOST), le Canada (CSA), la Suède (SIS). Deux CARACTÉRISTIQUES peuvent être mises à profit dans les DÉSIGNATIONS :
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A/ DÉSIGNATION par la COMPOSITION CHIMIQUE. Ce sont les DÉSIGNATIONS qui commencent sans lettres ou par les lettres suivantes C, X et HS. Nous développerons la constitution de ce type de DÉSIGNATION à travers un exemple. Sauf indications contraires, il n’y a pas d’espaces entre les différents caractères alphanumériques :
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Symbole 1 : Groupe d’ACIER.
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Symbole 2 : TENEUR en CARBONE.
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Symbole 3 : ÉLÉMENTS D’ALLIAGE et aptitudes.
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Symbole 4 : TENEUR en ÉLÉMENTS D’ALLIAGE.
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Symbole 5 : Degré de TREMPABILITÉ et état de TRAITEMENT.
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Symbole 6 : ÉTAT DE SURFACE et exigences spéciales.
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L’exemple X20CrNiCuNb18-8+C850-2H désigne un ACIER FORTEMENT ALLIÉ à 0,2 % de CARBONE, 18 % de CHROME, 8 % de NICKEL, du CUIVRE et du NIOBIUM, avec un niveau d’ÉCROUISSAGE, de RÉSISTANCE À LA RUPTURE EN TRACTION 850 N/mm2 pour un état laminé à froid ÉCROUI.


Autre exemple : C25+N+HW signifie ACIER NON-ALLIÉ contenant 0,25 % de CARBONE, normalisé, brut de CORROYAGE à chaud.


B/ DÉSIGNATION par les CARACTÉRISTIQUES MÉCANIQUES et leurs champs d’application. Ce sont les DÉSIGNATIONS qui commencent par les lettres E, S, H, P, L, B, T, R, Y, M, D. La constitution de la DÉSIGNATION est la suivante, considérée ici avec un exemple. Sauf indication particulière, il n’y a pas d’espace entre les différents caractères alphanumériques :
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Symbole 1 : Groupe d’ACIER.
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Ces différents groupes d’ACIER diffèrent essentiellement par leurs CARACTÉRISTIQUES MÉCANIQUES en rapport avec leurs FORMABILITÉS, tel que le montre le diagramme suivant :
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Symbole 2 : CARACTÉRISTIQUES MÉCANIQUES.
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Symbole 3 : CARACTÉRISTIQUES d’ÉNERGIE de RUPTURE (RÉSISTANCE AU CHOC).
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Symbole 4 : Symbole additionnel précisant les conditions d’obtention, TRAITEMENT et état de livraison.
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Symbole 5 : Symbole précisant des aptitudes d’utilisation particulières.
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Symbole 6 : Symbole précisant des exigences spéciales.
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Symbole 7 : Symbole indiquant le type de REVÊTEMENT (sens 1) :
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Symbole 8 : Symbole indiquant les conditions de TRAITEMENT :
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Ainsi, l’exemple considéré


S355J2G3C+Z15+IC+S signifie :


ACIER DE CONSTRUCTION (S) de RÉSISTANCE LIMITE D’ÉLASTICITÉ 355 N/mm2, de RÉSISTANCE AU CHOC acier galvanisé [galvanized steel] 27 J à -20°C (J2), ayant subi un RECUIT de NORMALISATION (sens 2) (G3), apte pour le FORMAGE | (FROID), À FROID (C), avec une STRICTION minimale de 15% garantie dans le SENS de l’ÉPAISSEUR (+Z15), revêtu d’une COUCHE inorganique (PEINTURE) (+IC) et ayant reçu un TRAITEMENT pour le CISAILLAGE à froid (+S).


C/ Une DÉSIGNATION purement numérique existe. Elle est allouée par le Bureau Européen d’enregistrement de l’acier en Allemagne pour ceux qui en font la demande. Bien qu’elle soit plus compacte, elle est peu explicite et nécessite des tables et une connaissance absolue du principe. Néanmoins, elle possède l’avantage d’être très adaptée au traitement informatique. Sa constitution est la suivante :
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Quelques exemples de désignation numérique avec les correspondances :


1.0038 = S235JRG2


1.0050 = E295


1.0111 = P245NB


1.0241 = S220GD+Z


1.0226 = DX51D+Z


1.0330 = DC01+ZE


1.0398 = DD12


1.0984 = S500MC


1.1180 = C35R


1.4301 = X5CrNi18-10


1.4401 = X5CrNiMo17-12-2


1.6580 = 30CrNiMo8





acier doux (mild steel) n.m. • ACIER NON ALLIÉ dont le pourcentage en CARBONE est de l’ordre de 0,12 % à 0,25 %. La RÉSISTANCE À LA RUPTURE EN TRACTION est de 450 ± 100 N/mm2. La RÉSISTANCE À LA LIMITE D’ÉLASTICITÉ est de 250 ± 50 N/mm2. Le terme acier doux est une DÉSIGNATION usuelle.


→ Voir (ACIER), DÉSIGNATION DES ACIERS ; ACIER NON ALLIÉ.





acier duplex (duplex stainless steel) n.m. • Autre appellation de l’ACIER INOXYDABLE AUSTÉNO-FERRITIQUE.





acier dur (medium carbon steel) n.m. • ACIER NON-ALLIÉ dont le pourcentage en CARBONE est de l’ordre de 0,55 % à 0,7 %. La RÉSISTANCE À LA RUPTURE EN TRACTION est de 750 ± 150 N/mm2. La RÉSISTANCE À LA LIMITE D’ÉLASTICITÉ est de 450 ± 50 N/mm2. Le terme acier dur est une désignation usuelle.


→ Voir (ACIER), DÉSIGNATION DES ACIERS pour la DÉSIGNATION NORMALISÉE. Voir également son positionnement par rapport aux autres ACIERS de la même gamme à la rubrique ACIER NON-ALLIÉ.





acier effervescent (rimmed steel) n.m. • ACIER insuffisamment désoxygéné (calmé) pendant son ÉLABORATION, si bien qu’il dégage du GAZ | OXYDE de CARBONE qui se retrouve sous forme de POROSITÉS ou SOUFFLURES, une fois le MÉTAL solidifié. Dans l’ÉLABORATION moderne de l’ACIER, la COULÉE CONTINUE permet d’éviter plus facilement ce PHÉNOMÈNE par rapport à la coulée en LINGOT.


[image: ] Contr. : ACIER CALMÉ.





acier extra-doux (extra mild steel, low carbon steel) n.m. • ACIER NON ALLIÉ dont le pourcentage en CARBONE est de l’ordre de 0,05 % à 0,12 %. La RÉSISTANCE À LA RUPTURE EN TRACTION est de 350 ± 50 N/mm2. La RÉSISTANCE À LA LIMITE D’ÉLASTICITÉ est de 180 ± 20 N/mm2. Le terme acier extra-doux est une DÉSIGNATION usuelle.


→ Voir (ACIER), DÉSIGNATION DES ACIERS pour la DÉSIGNATION NORMALISÉE ; ACIER NON ALLIÉ.





acier extra-dur (ultra high carbon steel) n.m. • ACIER NON ALLIÉ dont le pourcentage en CARBONE dépasse 0,7 %. La RÉSISTANCE À LA RUPTURE EN TRACTION peut atteindre et dépasser 1000 N/mm2. La RÉSISTANCE À LA LIMITE D’ÉLASTICITÉ atteint 500 N/mm2. Le terme acier extra-dur est une DÉSIGNATION usuelle.


→ Voir (ACIER), DÉSIGNATION DES ACIERS ; ACIER NON ALLIÉ pour la DÉSIGNATION NORMALISÉE.





acier faiblement allié (low steel alloy) n.m. • ACIER dont aucun ÉLÉMENT D’ALLIAGE ne dépasse, par convention, 5 % en MASSE (sens 2).


[image: ] Note : La somme de tous les ÉLÉMENTS D’ALLIAGE peut cependant dépasser la limite de 5 %.





acier fortement allié (high steel alloy) n.m. • ACIER dont au moins un ÉLÉMENT D’ALLIAGE dépasse, par convention, 5% en MASSE (sens 2).


→ Voir, par exemple, ACIER INOXYDABLE.





acier galvanisé (galvanized steel) n.m. • ACIER revêtu d’une COUCHE de ZINC déposée par immersion dans un bain fondu, pour le protéger de la CORROSION. → Voir GALVANISATION À CHAUD; GALVANISATION SENDZIMIR.





acier HLE (HSLA steel) n.m. • Acronyme de ACIER À HAUTE LIMITE D’ÉLASTICITÉ. En anglais et américain : High Strength Low Alloy.





aciérie (steelworks (GB) , steel plant (US) ) n.m. • Installation TECHNIQUE permettant d’élaborer l’ACIER, d’ajuster ses différents constituants et de le transformer en DEMI-PRODUIT. → Voir ACIER.





acier inoxydable (stainless steel) n.m. • ALLIAGE FERREUX contenant au moins 10 % de CHROME en MASSE (sens 2), au plus 1,2 % de CARBONE et ayant la particularité d’être peu sensible à la CORROSION, notamment à la ROUILLE, contrairement aux ACIERS AU CARBONE classiques.


A/ Par contact avec l’air ou l’eau, le CHROME favorise l’apparition à la SURFACE du MÉTAL d’une COUCHE protectrice stable d’OXYDE qui apporte à l’acier inoxydable sa RÉSISTANCE À LA CORROSION. D’autres ÉLÉMENTS D’ALLIAGE leur sont associés pour améliorer les autres CARACTÉRISTIQUES : le NICKEL pour les PROPRIÉTÉS MÉCANIQUES, notamment la DUCTILITÉ ; le MOLYBDÈNE et le TITANE pour la résistance aux PIQÛRES ; le VANADIUM et le TUNGSTÈNE pour la tenue aux hautes TEMPÉRATURES.


B/ En fonction du pourcentage de CHROME et de NICKEL, différentes STRUCTURES CRISTALLINES et STRUCTURES MICROSCOPIQUES peuvent exister.
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Le diagramme précédent rassemble les différentes familles d’acier inoxydable.


Ces familles sont, dans l’ordre du plus connu :


- Les ACIERS INOXYDABLES AUSTÉNITIQUES.


- Les ACIERS INOXYDABLES FERRITIQUES.


- Les ACIERS INOXYDABLES MARTENSITIQUES.


- Les ACIERS MARAGING.


- Les ACIERS DUPLEX.


C/ Les domaines d’application des aciers inoxydables sont : les ustensiles de cuisine, les ÉQUIPEMENTS agro-alimentaires, le matériel médical et chirurgical, les industries chimiques et pharmaceutiques, les travaux publics, le naval, l’aéronautique, l’automobile, le transport, etc.


D/ Exemple d’article de la vie courante en acier inoxydable.
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E/ Le terme « inoxydable » ne signifie pas pour autant à l’abri de toute dégradation par CORROSION. Des formes de CORROSION sévère dans des conditions et milieux particuliers peuvent survenir comme la PIQÛRATION, la CORROSION SOUS CONTRAINTE, l’ÉROSION, etc.


[image: ] AVANTAGES


F/ Haute RÉSISTANCE À LA CORROSION. RÉSISTANCE MÉCANIQUE élevée. RÉSISTANCE SPÉCIFIQUE plus favorable que l’ACIER NON ALLIÉ classique. RÉSISTANCE aux hautes TEMPÉRATURES. Résistance à des TEMPÉRATURES cryogéniques (< 0°C). RÉSISTANCE à des variations brusques de TEMPÉRATURE. INERTIE chimique. ALIMENTARITÉ absolue. Biologiquement neutre. Hygiénique. Ne nécessite pas de TRAITEMENT DE SURFACE. Coût d’entretien faible. Aspect visuel attrayant. Permet des FINITIONS de SURFACE | ESTHÉTIQUES. RECYCLABLE. Durable.


[image: ] INCONVÉNIENTS


G/ Coût élevé. DENSITÉ (sens 1) élevée. USINABILITÉ parfois plus délicate. Parfois sensible à des types de CORROSION particuliers : PIQÛRATION, CORROSION SOUS CONTRAINTE, etc. Mauvais conducteur de la CHALEUR.





acier inoxydable à durcissement par précipitations (maraging steel) n.m. • Même signification que ACIER MARAGING.





acier inoxydable austénitique (austenitic stainless steel) n.m. • Type d’ACIER INOXYDABLE contenant au moins 16 % de CHROME, 6 % de NICKEL en MASSE (sens 2) et dont la STRUCTURE CRISTALLINE est faite d’AUSTÉNITE cubique à faces centrées (CFC) ce qui lui confère des PROPRIÉTÉS de MISE EN FORME intéressantes. Il est AMAGNÉTIQUE.


A/ L’AUSTÉNITE ne peut exister à TEMPÉRATURE AMBIANTE dans les ACIERS classiques. L’addition de NICKEL favorise sa STABILITÉ dans le cas des aciers inoxydables.


B/ Quelques exemples de NUANCES et leurs DÉSIGNATIONS NORMALISÉES :
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[image: ] AVANTAGES


C/ Bonne DUCTILITÉ. Bonne RÉSISTANCE AU CHOC. Bonne USINABILITÉ. Bonne SOUDABILITÉ. Parmi les meilleurs pour la RÉSISTANCE À LA CORROSION. Utilisable sur une large plage de TEMPÉRATURE. Aptitude aux TEMPÉRATURES cryogéniques.


[image: ] INCONVÉNIENTS


D/ Sensible à la FISSURATION par CORROSION SOUS CONTRAINTE en présence de CHLORE. RÉSISTANCE À LA TRACTION faible à moyenne, mais peut être améliorée par ÉCROUISSAGE.


→ Voir ACIER INOXYDABLE.





acier inoxydable austéno-ferritique (duplex stainless steel) n.m. • Type d’ACIER INOXYDABLE contenant 24 ± 5 % de CHROME, 6 ± 2 % de NICKEL, 3 ± 2 % de MOLYBDÈNE qui combine la MICROSTRUCTURE et les aptitudes des ACIERS INOXYDABLES AUSTÉNITIQUES et celles des ACIERS INOXYDABLES FERRITIQUES.


A/ Ils permettent d’optimiser les CARACTÉRISTIQUES des deux types de PHASES (sens 2) en procurant à la fois une bonne RÉSISTANCE À LA TRACTION et une bonne DUCTILITÉ tout en offrant une RÉSISTANCE À LA CORROSION très intéressante. Ils sont particulièrement appréciés, par exemple, dans les ENVIRONNEMENTS (sens 2) marins : pompe, vanne, TUYAUTERIE, etc.


Exemple de NUANCE et DÉSIGNATION NORMALISÉE :
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[image: ] AVANTAGES


B/ Rassemble les meilleures CARACTÉRISTIQUES des PHASES (sens 2) | AUSTÉNITIQUE et FERRITIQUE. RÉSISTANCE À LA CORROSION supérieure à tous les autres ACIERS INOXYDABLES.


[image: ] Syn. : ACIER DUPLEX.


→ Voir ACIER INOXYDABLE.





acier inoxydable ferritique (ferritic stainless steel) n.m. • Type d’ACIER INOXYDABLE pouvant contenir jusqu’à 27 % de CHROME et un très faible pourcentage de CARBONE (< 0,1 %) et dont la MICROSTRUCTURE est faite de FERRITE (n.f.) de STRUCTURE CRISTALLINE cubique centré (CC).


A/ Ils sont MAGNÉTIQUES. Ils sont insensibles à la TREMPE.


B/ Quelques exemples de NUANCES et leurs DÉSIGNATIONS NORMALISÉES :
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[image: ] AVANTAGES


C/ Plutôt insensible à la CORROSION SOUS CONTRAINTE en présence de CHLORE.


[image: ] INCONVÉNIENTS


D/ Faible DUCTILITÉ par rapport aux austénitiques. RÉSISTANCE À LA CORROSION moindre. SOUDABILITÉ moins bonne par rapport aux austénitiques. Ne convient pas aux applications cryogéniques.


→ Voir ACIER INOXYDABLE.





acier inoxydable martensitique (martensitic stainless steel) n.m. • Type d’ACIER INOXYDABLE contenant environ entre 15 ± 3 % de CHROME en MASSE (sens 2) mais avec un taux de CARBONE (jusqu’à 1 %) permettant un TRAITEMENT THERMIQUE faisant apparaître le constituant de TREMPE | MARTENSITE procurant une grande DURETÉ et une très bonne RÉSISTANCE À LA TRACTION.


A/ Quelques exemples de NUANCES et leurs DÉSIGNATIONS NORMALISÉES :
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[image: ] AVANTAGES


B/ Excellentes PROPRIÉTÉS MÉCANIQUES. Bonne résistance à la FISSURATION par CORROSION SOUS CONTRAINTE en présence de CHLORE.


[image: ] INCONVÉNIENTS


C/ Moins bonne RÉSISTANCE À LA CORROSION générale que la moyenne des aciers inoxydables.


→ Voir ACIER INOXYDABLE.





acier maraging (martensitic aging steel) n.m. • Type d’ACIER INOXYDABLE contenant 15 à 18 % de CHROME, 3 à 6 % de NICKEL et dont les hautes CARACTÉRISTIQUES MÉCANIQUES proviennent de la PRÉCIPITATION par DURCISSEMENT STRUCTURAL de composés INTERMÉTALLIQUES constitués à partir d’ÉLÉMENTS D’ADDITION spécifiques tels que le CUIVRE, le TITANE, le NIOBIUM, l’ALUMINIUM.


[image: ] Syn : ACIER INOXYDABLE À DURCISSEMENT PAR PRÉCIPITATIONS.





acier mi-doux (medium carbon steel) n.m. • ACIER NON ALLIÉ dont le pourcentage en CARBONE est de l’ordre de 0,25 % à 0,4 %. La RÉSISTANCE À LA RUPTURE EN TRACTION est de 550 ± 100 N/mm2. La RÉSISTANCE À LA LIMITE D’ÉLASTICITÉ est de 300 ± 50 N/mm2. Le terme acier mi-doux est une DÉSIGNATION usuelle.


→ Voir (ACIER), DÉSIGNATION DES ACIERS ; ACIER NON ALLIÉ.





acier mi-dur (medium carbon steel) n.m. • ACIER NON ALLIÉ dont le pourcentage en CARBONE est de l’ordre de 0,4 % à 0,55 %. La RÉSISTANCE À LA RUPTURE EN TRACTION est de 650 ± 150 N/mm2. La RÉSISTANCE À LA LIMITE D’ÉLASTICITÉ est de 400 ± 50 N/mm2. Le terme acier mi-dur est une DÉSIGNATION usuelle.


→ Voir aussi (ACIER), DÉSIGNATION DES ACIERS ; ACIER NON ALLIÉ.





acier non-allié (unalloyed steel) n.m. • ACIER dont le seul ÉLÉMENT D’ADDITION est le CARBONE, ainsi que les ÉLÉMENTS CHIMIQUES nécessaires à son ÉLABORATION, les éléments introduits accidentellement et ceux inévitables (comme les TRACES (sens 2) d’ÉLÉMENTS CHIMIQUES déjà présents dans la MATIÈRE PREMIÈRE).


A/ En fonction de la quantité de CARBONE qu’il contient, l’acier non-allié peut être relativement TENDRE ou très DUR. Le diagramme précédent montre la relation claire entre le pourcentage en CARBONE et les CARACTÉRISTIQUES MÉCANIQUES (ici la RÉSISTANCE À LA RUPTURE EN TRACTION, la RÉSISTANCE À LA LIMITE D’ÉLASTICITÉ et la DURETÉ). En particulier, jusqu’à une TENEUR en CARBONE d’environ 0,7 %, les RÉSISTANCES MÉCANIQUES sont proportionnelles à cette TENEUR. La STRUCTURE MICROSCOPIQUE correspondant à chaque TENEUR en CARBONE est aussi représentée.
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B/ Ainsi, ces différents niveaux de RÉSISTANCES MÉCANIQUES s’expliquent par la nature des différents constituants qui apparaissent dans la MICROSTRUCTURE selon la quantité de CARBONE contenue.


→ Voir ACIER, pour le tableau donnant les CARACTÉRISTIQUES individuelles de chacun de ces constituants. Les différents niveaux de RÉSISTANCE MÉCANIQUE susceptibles d’être obtenus grâce à une quantité plus ou moins importante de CARBONE ont donné lieu à une classification « traditionnelle » et une « désignation usuelle » basée sur la notion de DURETÉ. Ci-dessous quelques indications approximatives du taux de CARBONE, de la RÉSISTANCE À LA LIMITE D’ÉLASTICITÉ Re, fy et de la RÉSISTANCE À LA RUPTURE EN TRACTION Rm, fu correspondant à chacune de ces désignations :
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C/ Les différences de comportement en fonction du taux de CARBONE apparaissent très clairement aussi sur la COURBE DE TRACTION.
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D/ De la même manière qu’avec les RÉSISTANCES MÉCANIQUES, les relations entre le taux de CARBONE et l’ALLONGEMENT À RUPTURE ainsi que la DURETÉ sont aussi clairement établies. Et enfin, le pourcentage de CARBONE influe sur la SOUDABILITÉ et l’aptitude à la TREMPE. Un ACIER à bas taux de CARBONE se soude parfaitement mais durcit plus difficilement par la TREMPE. À l’inverse, un ACIER à fort taux de CARBONE se soude mal ou ne se soude pas du tout mais prend bien la TREMPE :
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E/ L’ACIER NON-ALLIÉ est appelé aussi ACIER AU CARBONE.





acier ordinaire (common steel, acier ordinaire) n.m. • Autre appellation à éviter pour l’ACIER NON ALLIÉ ou ACIER AU CARBONE, par opposition à ACIER SPÉCIAL.





acier rapide (high speed steel) n.m. • ACIER SPÉCIAL destiné aux OUTILS DE COUPE à grande vitesse et dont la principale qualité est de ne pas perdre la TREMPE même à haute TEMPÉRATURE.





acier sauvage (semi killed steel) n.m. • ACIER ayant déjà subi l’AFFINAGE c’est à dire débarrassé de son excès de CARBONE dans un CONVERTISSEUR, mais dont la COMPOSITION CHIMIQUE n’a pas encore été ajustée finement pour la FABRICATION des DEMI-PRODUITS commerciaux. → Voir ACIER.





acier spécial (special-purpose steel) n.m. • ACIER de haute qualité, d’ÉLABORATION soignée et subissant un contrôle poussé notamment pour sa pureté et sa PRÉCISION de COMPOSITION CHIMIQUE. Ce sont essentiellement les ACIERS pour appareil de pression, les ACIERS INOXYDABLES, les ACIERS RAPIDES, les ACIERS À OUTIL. [image: ] Contr. : ACIER ORDINAIRE (appellation à éviter).





à-coup (jerk, shock) n.m. • Hésitations ou secousses d’un MOUVEMENT, en principe, uniforme.





acrylique (acrylic) n.m. • Famille de (PLASTIQUE), MATIÈRE PLASTIQUE | THERMOPLASTIQUE dont le représentant le plus connu est le PMMA.





actionneur (actuator) n.m. • DISPOSITIF d’un SYSTÈME de commande convertissant l’ÉNERGIE reçue en MOUVEMENT utile. → Voir, par exemple, VÉRIN.





activation (activation) n.m. • Apparition de RÉACTION CHIMIQUE sur une SURFACE | PASSIVE d’un MÉTAL.


[image: ] Contr. : PASSIVATION.





ACV (LFA (Life Cycle Assessment)) sig. • Sigle pour ANALYSE DE CYCLE DE VIE.





adaptabilité (adaptability) n.f. • Aptitude à changer ou à être changé à la suite d’une information nouvelle, d’une situation ou événement imprévus, d’un ENVIRONNEMENT (sens 2) et contexte qui évoluent afin d’atteindre des PERFORMANCES plus favorables ou plus appropriées.





adaptateur (adapter) n.m. • ORGANE permettant d’utiliser quelque chose avec ce qui ne lui est pas, en principe, destiné.


→ Voir, par exemple, CÔNE DE RÉDUCTION.





additif (additive) n.m. • D’une façon générale, SUBSTANCE chimique ajoutée en quantité relativement faible à une SUBSTANCE de base pour en modifier les CARACTÉRISTIQUES. Ex. : Additif de carburant.


A/ Dans le domaine particulier de la PLASTURGIE, SUBSTANCE en quantité supérieure à 5 % en MASSE (sens 2) avec diverses FONCTIONS, mélangée et dissoute dans un POLYMÈRE pour améliorer ses PROPRIÉTÉS et former la (PLASTIQUE), MATIÈRE PLASTIQUE.


B/ Ne pas confondre avec la CHARGE (sens 2) et le RENFORT (sens 2) qui ne sont pas dissous mais dispersés dans la MATIÈRE.


C/ Lorsque la quantité ajoutée est inférieure à 5 %, elles sont appelées ADJUVANTS. → Voir aussi ADJUVANT ; MÉLANGE MAÎTRE.





(addition), élément d’addition (alloying element) n.m. • Même signification que (ALLIAGE), ÉLÉMENT D’ALLIAGE.





adhérence (adherence) n.f. • PHÉNOMÈNE empêchant le MOUVEMENT relatif entre deux SURFACES en CONTACT.





adhésif (adhesive) n.m. • Papier ou FILM PLASTIQUE pré-enduit de COLLE de façon à en faciliter la pose.





adhési-f, -ve (adhesive) adj. • Susceptible de se fixer par COLLAGE. Ex. : Étiquette adhésive.





adimensionne-l, -lle (unitless) adj. • Qui n’a pas d’UNITÉ (sens 1) de MESURE (sens 1). C’est le cas des rapports, d’une façon générale. La DENSITÉ (sens 1) d’un CORPS chimique, par exemple, est adimensionnelle car c’est le rapport de sa MASSE VOLUMIQUE par la masse volumique d’un autre CORPS prise comme RÉFÉRENCE, généralement l’eau car elle est égale à 1 kg/dm3.





adjuvant (additive) n.m. • SUBSTANCE chimique en quantité inférieure à 5 % en MASSE (sens 2) avec diverses FONCTIONS, mélangée et dissoute dans un POLYMÈRE pour améliorer ses PROPRIÉTÉS et former la (PLASTIQUE), MATIÈRE PLASTIQUE.
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A/ Ce sont, par exemple, les COLORANTS, les STABILISANTS, les PLASTIFIANTS, les anti-UV, les IGNIFUGEANTS, les agents moussants, etc.


B/ Lorsque la quantité ajoutée est supérieure à 5%, elles sont appelées ADDITIFS.


→ Voir aussi MÉLANGE MAÎTRE.





adoucissement (soft annealing) n.m. • TRAITEMENT THERMIQUE de RECUIT permettant de réduire la DURETÉ d’un MÉTAL ou ALLIAGE pour en améliorer l’USINABILITÉ et la FORMABILITÉ. D’une manière générale, jusqu’à 55 HRC, l’USINABILITÉ est améliorée par la DURETÉ. Au-delà de 55 HRC, il faut faire un RECUIT d’adoucissement.


→ Voir aussi GLOBULISATION ; SPHÉROÏDISATION ; COALESCENCE. → Voir TOURNAGE DUR.





affaiblissement (attenuation) n.m. • Baisse d’une valeur. Dégradation d’une CARACTÉRISTIQUE. Atténuation.





afficheur (display) n.m. • DISPOSITIF servant à visualiser des informations données par un APPAREIL. Il peut être analogique avec des cadrans et des aiguilles ou numérique avec des caractères alphanumériques.





affinage (refining) n.m. • Élimination des ÉLÉMENTS CHIMIQUES indésirables dans un ALLIAGE pour obtenir les PROPRIÉTÉS voulues.


A/ À titre d’exemple : affinage de la FONTE qui est l’élimination de l’excès de CARBONE pour obtenir de l’ACIER. Dans la SIDÉRURGIE moderne, l’affinage de la FONTE provenant des HAUTS-FOURNEAUX pour le transformer en ACIER est essentiellement obtenu dans un CONVERTISSEUR par le PROCÉDÉ d’insufflation d’oxygène et de gaz inerte (AOD : Argon Oxygen Decarburization) :
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B/ C’est une amélioration du PROCÉDÉ de l’anglais BESSEMER aujourd’hui abandonné. La FONTE brute liquide et la FERRAILLE sont chargées dans un récipient RÉFRACTAIRE. Un puissant jet d’OXYGÈNE sous plus de 10 BARS est injecté par une lance ou par des orifices à la base de l’APPAREIL. Ce qui provoque la COMBUSTION du CARBONE et des autres IMPURETÉS. Cette même combustion produit la CHALEUR nécessaire au maintien en FUSION du MÉTAL. De plus, un autre courant de GAZ, OXYGÈNE, ARGON ou AZOTE est insufflé au sein du LIQUIDE pour le « brasser » et améliorer l’homogénéité du résultat. De la chaux est ajoutée pour piéger les produits de COMBUSTION et les IMPURETÉS sous forme d’un LAITIER qui est évacué avant de récupérer l’ACIER. Le même PROCÉDÉ peut être pratiqué sous VIDE (sens 2) pour des NUANCES (sens 2) particulièrement soignées.





affûtage (sharpening) n.m. • OPÉRATION d’ABRASION des parties coupantes d’un OUTIL (sens 2) afin d’obtenir une GÉOMÉTRIE (sens 2) favorable à la COUPE (sens 2) ou l’USINAGE.


Ex. 1 : Affûtage d’un outil de TOURNAGE ou de RABOTAGE.
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Affûtage d’une FRAISE :
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Affûtage d’un FORET :
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affûteuse (sharpening machine) n.f. • MACHINE dotée d’une MEULE tournante et d’un ORGANE de BRIDAGE mettant en position un OUTIL DE COUPE, pour en ABRASER la GÉOMÉTRIE (sens 2) des parties coupantes jusqu’à convenir pour l’USINAGE.


Ex. : Affûteuse pour FORET.
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[image: ] Note : Ne pas confondre avec le TOURET À MEULER qui sert également à ABRASER les parties coupantes d’un OUTIL (sens 2), mais ne dispose pas d’un ORGANE de BRIDAGE, l’OUTIL (sens 2) étant maintenu manuellement et orienté à l’oeil.





agglomérant (binder) n.m. • SUBSTANCE | VISQUEUSE ou PÂTEUSE à l’origine et qui rend SOLIDES les SUBSTANCES | GRANULEUSES ou PULVÉRULENTES qui lui sont associés.


Ex. : Le ciment est un agglomérant.


[image: ] Syn. : LIANT.


→ Voir aussi IMPRESSION 3D ; PROJECTION DE LIANT.





aggloméré (particleboard) n.f. • PLAQUE fabriquée avec des particules de bois comprimées et liées avec une COLLE.





agrafe (clip) n.f. • ÉLÉMENT DE FIXATION se mettant en place et agissant en se déformant de façon ÉLASTIQUE ou permanente.


Ex. 1 : Agrafe en (PLASTIQUE), MATIÈRE PLASTIQUE de


FIXATION de PLAQUE.
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Ex. 2 : Agrafe en MÉTAL de LIAISON de panneaux.
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aide-mémoire (reminder, guide) n.f. • Petit livre contenant les principes de base d’une discipline et que l’on peut consulter instamment en cours de travail. [image: ] Syn. : MÉMENTO.





aiguille (needle) n.f. •


1. D’une façon générale, ORGANE effilé et pointu.


2. Élément roulant CYLINDRIQUE et effilé utilisé dans un type de ROULEMENT (sens 2) à faible ENCOMBREMENT diamétral.


→ Voir ROULEMENT À AIGUILLES.


3. Aspect effilé et pointu des éléments de la MICROSTRUCTURE ou STRUCTURE MICROSCOPIQUE d’un MATÉRIAU. → Voir, par exemple, MARTENSITE.





aile () n.f •


1. (flange) L’une des branches d’un PROFILÉ en forme de L ou de H.
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→ Voir aussi ÂME ; SEMELLE.


2. (wing) ORGANE à large SURFACE maintenant un aéronef en vol.





ailette (fin, rib) n.f. • Petite FORME plate proéminente. → Voir, par exemple, AILETTE DE REFROIDISSEMENT ; TUBE À AILETTE.





ailette de refroidissement (cooling fin, cooling rib) n.f. • Forme plate proéminente favorisant l’évacuation de CHALEUR d’une MACHINE nécessitant la dissipation d’ÉNERGIE thermique (MOTEUR, COMPRESSEUR. . .) Ex. : Ailettes de refroidissement d’un MOTEUR électrique.
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aimant (magnet) n.f. • MATÉRIAU capable d’attirer certains MÉTAUX à son voisinage.
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Si son fonctionnement ne requiert pas d’électricité, il s’agit d’AIMANT PERMANENT. Dans le cas contraire, on parle d’ÉLECTRO-AIMANT.


→ Voir MAGNÉTISME ; PLATEAU MAGNÉTIQUE ; AIMANT PERMANENT.





aimant permanent (permanent magnet) n.m. • Type d’AIMANT pouvant fonctionner indéfiniment de façon autonome, car ne nécessitant pas d’électricité. Ex. : Aimant permanent de MAINTIEN.
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A/ Ils sont fabriqués à base de MATÉRIAUX à forte propriété FERROMAGNÉTIQUE comme la famille des ALLIAGES ALNICO™ ou encore les TERRES RARES.


B/ Les aimants permanents constituent, entre autres utilisations, une SOLUTION TECHNIQUE de MAINTIEN.





air comprimé (compressed air) n.f. • Air dont la PRESSION est supérieure à la PRESSION normale de l’atmosphère, c’est-à-dire supérieure à environ 1000 hPa ou 1 BAR. L’air comprimé à 6 ou 7 BARS (0,6 à 0,7 MPa) est utilisé comme source d’ÉNERGIE pour beaucoup d’ÉQUIPEMENT industriel. Il a l’avantage d’être constamment disponible et de ne pas être POLLUANT. → Voir aussi PNEUMATIQUE.





aire (area) n.f. • MESURE (sens 1) de la SUPERFICIE délimitée par une figure géométrique. Son UNITÉ (sens 1) de MESURE (sens 3) est le mètre carré (m2) et ses MULTIPLES et SOUS-MULTIPLES.





ajourage (piercing) n.m. • DÉCOUPAGE permettant d’obtenir des VIDES (sens 1) sur une SURFACE de MATIÈRE.





ajouré (perforated) adj. • Percé d’OUVERTURES.
Ex. : Poutre ajourée.
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ajustage (fitting) n.m. • OPÉRATION de mise à DIMENSION (sens 1) précise permettant d’obtenir un ASSEMBLAGE MÂLE-FEMELLE.





ajustement (fit) n.m. • Spécification des JEUX (sens 1) minimal et maximal dans un ASSEMBLAGE MÂLE-FEMELLE pour satisfaire aux FONCTIONS requises.


Ex. 1 : Jeux minimal et maximal d’un ajustement TENON-MORTAISE.
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Ex. 2 : Jeux minimal et maximal d’un ajustement ARBRE-ALÉSAGE.
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A/ Nous baserons tous nos raisonnements sur un ASSEMBLAGE (sens 2) ARBRE-ALÉSAGE, sachant qu’ils peuvent être transposés à tout SYSTÈME de PIÈCES (sens 1) « contenu-contenant » (TENONMORTAISE, QUEUE D’ARONDE...) Pour qu’un ARBRE (sens 1) puisse entrer et tourner librement à l’intérieur d’un ALÉSAGE, sa DIMENSION (sens 1) doit, en toute circonstance, être légèrement plus faible que la DIMENSION nominale de l’ASSEMBLAGE (sens 2), celle de l’ALÉSAGE légèrement plus grande. Le JEU (sens 1) qui est la différence entre les DIMENSIONS (sens 1) de l’ALÉSAGE et de l’ARBRE (sens 1) est dans ce cas dit « positif ». On parle d’un AJUSTEMENT LIBRE. Lorsque la DIMENSION de l’ARBRE (sens 1) est légèrement supérieure à celle de l’ALÉSAGE, le JEU est dit « négatif ».


L’AJUSTEMENT est du type serré, car l’ASSEMBLAGE (sens 1) requiert une certaine FORCE, ce qui en rend aussi le DÉMONTAGE difficile. Il existe un cas intermédiaire où selon les situations, c’est-à-dire en fonction des dimensions réelles dans l’INTERVALLE DE TOLÉRANCE, le JEU peut être positif ou négatif. On parle d’un AJUSTEMENT INCERTAIN. → Voir AJUSTEMENT LIBRE.


B/ La PRÉCISION des MÉTHODES de FABRICATION ayant ses limites, il est indispensable de définir le JEU MINIMAL réalisable et le JEU MAXIMAL acceptable pour la FONCTIONNALITÉ recherchée. Une NORME internationale sur les ajustements a été élaborée pour permettre au monde entier de communiquer facilement sur les DIMENSIONS (sens 1) fonctionnelles des ASSEMBLAGES et de fabriquer ainsi en des lieux ou pays différents des PIÈCES (sens 1) facilement INTERCHANGEABLES. Cette NORME a été conçue pour prendre en compte tous les types d’ajustement utiles en FABRICATION | MÉCANIQUE, du plus large au plus serré, et toutes les possibilités des MÉTHODES de FABRICATION, du GROSSIER au plus PRÉCIS. Deux paramètres ont été définis :
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a. Les écarts respectifs de l’ARBRE et de l’ALÉSAGE. C’est le léger décalage de DIMENSION dans le sens « plus petit » ou « plus grand » permettant d’assurer le JEU correspondant à la FONCTION désirée pour l’ASSEMBLAGE (sens 2). La notion d’écart est spécifiée par rapport à la DIMENSION NOMINALE qui est la dimension théorique commune de l’ARBRE (sens 1) et de l’ALÉSAGE. Chaque écart est noté avec une lettre. Par convention, les écarts des ALÉSAGES utilisent les lettres majuscules allant de A à Z,. . . ZC. Pour les ARBRES (sens 1), les écarts sont notés avec des lettres minuscules allant de a à z,. . . zc. Les lettres H et h correspondent à un écart nul. Les écarts qui conduisent à une DIMENSION plus grande que la DIMENSION NOMINALE sont dits « positifs ». Dans le cas contraire, ils sont dits « négatifs ».
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b. La TOLÉRANCE DIMENSIONNELLE, c’est-à-dire le niveau de PRÉCISION pouvant être atteint avec les TECHNIQUES de FABRICATION. C’est l’intervalle de COTES considérées comme acceptables pour la FONCTIONNALITÉ de la PIÈCE (sens 1). Les TOLÉRANCES DIMENSIONNELLES sont également spécifiées par une NORME internationale. Elles sont classées en 18 catégories portant des numéros de 1 à 18. La plus précise, c’est-à-dire la TOLÉRANCE la plus SERRÉE ou la plus FINE, porte le numéro 1. La moins précise, c’est-à-dire la TOLÉRANCE la plus LARGE ou la plus GROSSIÈRE porte le numéro 18.


→ Voir (TOLÉRANCE), GRADE DE TOLÉRANCE INTERNATIONALE.


C/ L’association de l’« écart » et de la « tolérance dimensionnelle » définie respectivement pour l’ALÉSAGE et l’ARBRE permet de spécifier clairement un ajustement. Sa notation telle qu’on doit la trouver sur un DESSIN TECHNIQUE concerne le DIAMÈTRE d’un ARBRE (sens 1) et d’un ALÉSAGE de FORME | CIRCULAIRE, mais le principe est le même pour tout autre type de DIMENSION (sens 1) :
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D/ Par convention, les indications concernant l’ALÉSAGE (lettre majuscule) précèdent toujours celles de l’ARBRE (lettre minuscule). La barre de séparation est quelquefois remplacée par un tiret.


E/ Ci-dessous, un exemple de DESSIN TECHNIQUE comportant des indications d’ajustement :
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F/ Le tableau suivant donne différents types d’ajustement, parmi les plus utiles, selon les FONCTIONS que l’on en attend. Pour en faciliter la lecture et l’interprétation mais sans être obligatoire, les écarts d’ALÉSAGE sont souvent pris nuls, c’est-à-dire utilisant la lettre H.




[image: ]
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G/ Il est d’usage que la TOLÉRANCE de l’ARBRE (sens 1) soit légèrement plus fine car sa FABRICATION est plus facile que celle d’un ALÉSAGE. Les ajustements les plus importants sont en caractère gras et méritent d’être retenus.


H/ Tableaux des écarts pour les ARBRES en fonction des DIMENSIONS NOMINALES.
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I/ Tableau des écarts pour les ALÉSAGES
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ajustement forcé (force fit) n.m. • Même signification que AJUSTEMENT SERRÉ.





ajustement incertain (interference fit) n.m. • Type d’AJUSTEMENT non clairement défini car il peut être serré ou libre selon les DIMENSIONS obtenues en FABRICATION. Ex. : H7 / j6 ; H8 / k7





ajustement libre (clearance fit, free fit) n.m. • Type d’AJUSTEMENT dont l’ARBRE (sens 1) est toujours plus petit que l’ALÉSAGE pour que l’ASSEMBLAGE (sens 1) ne pose aucun problème et que les MOUVEMENTS soient aisés. Ex. : H7 / g6 ; H8 / f7; H9/ d10


→ Voir AJUSTEMENT INCERTAIN.





ajustement serré (drive fit) n.m. • Type d’AJUSTEMENT dont l’ARBRE (sens 1) est toujours plus gros que l’ALÉSAGE. En principe, l’ASSEMBLAGE (sens 1) n’est possible qu’à l’aide d’une assistance mécanique de type MAILLET ou PRESSE pour les cas extrêmes. Ex. : H7 / p6 ; H8 / r7 ; H7 / u6


→ Voir aussi FRETTAGE ; AJUSTEMENT INCERTAIN. Ci-dessous, une comparaison illustrée avec les autres types d’AJUSTEMENT :




[image: ]








ajust-eur, -euse (fitter) n.m.-f. • Personne possédant les connaissances et l’habileté nécessaire à la réalisation d’un AJUSTEMENT.





alésage (bore) n.m. •


1. (Bore) TROU ou FORME contenante pas forcément CIRCULAIRE avec des DIMENSIONS (sens 1) très PRÉCISES, un bon ÉTAT DE SURFACE, de manière à obtenir un AJUSTEMENT soigné avec un ARBRE (sens 1).


A/ Dans le cas d’un ALÉSAGE | CYLINDRIQUE, la PRÉCISION dimensionnelle ainsi que la CIRCULARITÉ sont sensiblement supérieures à ce qui est obtenu par les PROCÉDÉS de PERÇAGE classiques. En termes de (TOLÉRANCE), GRADE DE TOLÉRANCE INTERNATIONALE, les alésages se situent globalement dans les grades plus précis que IT10, c’est-à-dire entre IT1 et IT9.
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B/ L’ÉTAT DE SURFACE est soigné avec une RUGOSITÉ du type Ra 3,2 à 0,8 µm. L’OUTIL DE COUPE peut être un ALÉSOIR, une (ALÉSER), TÊTE À ALÉSER, un OUTIL de TOURNAGE ou une BROCHE (sens 1). Les MACHINES pouvant être mises en œuvre sont l’ALÉSEUSE, le TOUR (sens 1), la FRAISEUSE, la BROCHEUSE, les CENTRES D’USINAGE. Cette OPÉRATION peut aussi être purement manuelle.


→ Voir aussi ARBRE POLYGONAL ; BROCHAGE.


→ Voir TAMPON LISSE pour l’INSTRUMENT spécifique de MÉTROLOGIE servant à la VÉRIFICATION des alésages cylindriques.


2. (Boring) OPÉRATION d’USINAGE | MÉCANIQUE permettant d’obtenir un TROU avec une DIMENSION (sens 1) très précise (type IT1 à 9) et un ÉTAT DE SURFACE soigné (type Ra 3,2 à 0,8 µm).


Exemple d’alésage avec un OUTIL DE COUPE traditionnel :
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A/ TOLÉRANCE DIMENSIONNELLE (IT) :
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B/ ÉTAT DE SURFACE, RUGOSITÉ Ra (µm) :
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C/ Coût OUTILLAGE (sens 2) (hors coût MACHINE) :
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D/ SÉRIE DE PIÈCES économique :
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→ Voir (TOLÉRANCE), GRADE DE TOLÉRANCE INTERNATIONALE pour la signification de l’indication de PRÉCISION ainsi que de l’indication d’ÉTAT DE SURFACE.





aléser (bore) v. • USINER un TROU pour l’agrandir à une DIMENSION (sens 1) très PRÉCISE avec un ÉTAT DE SURFACE soigné.





aléseur (boring machine operator) n.m. • Personne possédant les compétences nécessaires pour utiliser une ALÉSEUSE et obtenir des ALÉSAGES (sens 1).





(aléser), tête à aléser (boring tool) n.f. • OUTIL DE COUPE ROTATIF muni d’un DISPOSITIF permettant de faire varier la DIMENSION (sens 1) de l’ALÉSAGE (sens 1) obtenu.
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[image: ] Note : À ne pas confondre avec l’ALÉSOIR qui possède une DIMENSION (sens 1) fixe.





aléseuse (boring machine) n.f. • MACHINE-OUTIL à BÂTI | MASSIF (sens 1) muni de TABLE À MOUVEMENTS CROISÉS recevant la PIÈCE (sens 1) à usiner, et d’une COLONNE rigide guidant verticalement une BROCHE (sens 2) | HORIZONTALE avec un OUTIL DE COUPE permettant d’obtenir des ALÉSAGES (sens 1).


Exemple d’aléseuse :
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alésoir (reamer) n.m. • OUTIL DE COUPE à DIMENSION (sens 1) fixée (réglable par l’OPÉRATEUR pour certains modèles) permettant d’obtenir un TROU de DIMENSION très précise avec un bon ÉTAT DE SURFACE.


[image: ] Note : Ne pas confondre avec la (ALÉSER), TÊTE À ALÉSER dont la DIMENSION (sens 1) est modifiable.
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alignement (alignment) n.m. •


1. Coïncidence entre deux LIGNES ou deux PLANS (sens 1) prolongés l’un vers l’autre. Disposition suivant une même LIGNE.


Ex. : Alignement de la CONTRE-POINTE d’un TOUR (sens 1) avec la BROCHE (sens 2).


[image: ] Contr. : DÉSALIGNEMENT.


2. OPÉRATION de mise en coïncidence de deux LIGNES ou deux PLANS (sens 1). Action de disposer suivant une même LIGNE.





alimentaire (food compatible) adj. • Qui peut entrer en CONTACT avec des denrées alimentaires sans les détériorer ni constituer un danger pour la santé des organismes vivants, en parlant d’un MATÉRIAU. [image: ] Contr. : TOXIQUE.





alimentarité (food compatibility) n.f. • Aptitude d’un MATÉRIAU à ne pas modifier ou altérer la nourriture qui entre en CONTACT avec lui.


A/ Dans leur utilisation, certains MATÉRIAUX sont appelés à entrer en CONTACT avec des denrées alimentaires. C’est le cas, par exemple, des emballages de nourriture, de la vaisselle, des ustensiles et ÉQUIPEMENTS de cuisine, des canalisations et robinetterie pour l’eau potable, etc. Il est important dans ces cas pour la préservation de la santé des organismes vivants qu’ils n’aient pas d’interaction pouvant dégrader les aliments en engendrant des dangers et risques sanitaires. L’alimentarité est la neutralité stricte des MATIÈRES vis-à-vis des aliments.


B/ Le tableau ci-dessous donne l’alimentarité ou la non-alimentarité de quelques MATÉRIAUX de la famille des MÉTAUX et des CÉRAMIQUES.
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C/ Le tableau suivant donne des indications concernant les (PLASTIQUES), MATIÈRES PLASTIQUES.




[image: ]





[image: ] Contr. : TOXICITÉ.





alliage (alloy) n.m. • SUBSTANCE | SOLIDE obtenue par FUSION et mélange à l’ÉCHELLE (sens 3) atomique d’un ou plusieurs ÉLÉMENTS D’ADDITION avec un ÉLÉMENT DE BASE sans qu’il y ait RÉACTION CHIMIQUE.


A/ Les atomes des différents ÉLÉMENTS CHIMIQUES s’intercalent dans la STRUCTURE CRISTALLINE soit par « substitution », soit par « insertion ». La STRUCTURE (sens 1) ainsi obtenue est aussi appelée SOLUTION SOLIDE.
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B/ De ce fait, ne pas confondre avec les CÉRAMIQUES dont les différents éléments MÉTALLIQUES et non-métalliques se combinent chimiquement. Ne pas confondre non plus avec les (COMPOSITES), MATÉRIAUX COMPOSITES qui sont des mélanges de différents MATÉRIAUX solides à l’ÉCHELLE MACROSCOPIQUE, sans lien particulier à l’ÉCHELLE (sens 3) atomique.
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C/ Les alliages permettent d’obtenir des SUBSTANCES aux PROPRIÉTÉS ou CARACTÉRISTIQUES pouvant être très éloignées de l’ÉLÉMENT CHIMIQUE de départ à l’état pur. Souvent, les alliages ont des PROPRIÉTÉS et CARACTÉRISTIQUES supérieures telles qu’une RÉSISTANCE MÉCANIQUE plus importante, une DURETÉ plus élevée, une RÉSISTANCE À LA CORROSION meilleure, une COULABILITÉ, etc. Compte tenu de l’importance en tonnage de l’élément FER dans l’INDUSTRIE, les alliages métalliques, en particulier, sont usuellement classés en deux catégories :


- les ALLIAGES FERREUX.


- les ALLIAGES NON-FERREUX.


D/ Quelques alliages renommés.
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E/ Ne pas confondre avec BI-COMPOSANT.





alliage binaire (binary alloy) n.m • ALLIAGE ne contenant que deux ÉLÉMENTS CHIMIQUES principaux ainsi que des IMPURETÉS et TRACES (sens 2) d’éléments inévitables.


Quelques exemples :














	LAITON =

	CUIVRE + ZINC






	BRONZE =

	CUIVRE + ÉTAIN






	Billon ™=

	CUIVRE + ARGENT






	MONEL™=

	NICKEL + CUIVRE






	CONSTANTANT ™=

	NICKEL + CUIVRE






	ALPAX ™=

	ALUMINIUM + SILICIUM






	ZAMAK™=

	ALUMINIUM + ZINC






	INVAR™=

	FER + NICKEL






	NIMONIC™=

	NICKEL + CHROME










(alliage), élément d’alliage (allowing element) n.m. • ÉLÉMENT CHIMIQUE additionnel mélangé à l’ÉCHELLE (sens 3) atomique avec un ÉLÉMENT DE BASE pour obtenir un MATÉRIAU aux PROPRIÉTÉS différentes.


A/ Toutes les PROPRIÉTÉS sont susceptibles de modification : PROPRIÉTÉS MÉCANIQUES, PROPRIÉTÉS PHYSIQUES, RÉSISTANCE À LA CORROSION, etc.


B/ Ne pas confondre avec le MÉTAL D’APPORT utilisé en SOUDAGE.


C/ Ne pas confondre non plus avec la CHARGE (sens 2).





alliage ferreux (ferrous alloy) n.m. • ALLIAGE | MÉTALLIQUE dont l’ÉLÉMENT CHIMIQUE le plus important est le FER.


A/ Quelques exemples :


FONTE = FER + CARBONE > 2 %


ACIER AU CARBONE = FER + CARBONE < 2 %


ACIER INOXYDABLE = FER + NICKEL + CHROME


INVAR™= FER + NICKEL


B/ Classification des alliages ferreux.
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alliage léger (light metal) n.m. • Tous les MÉTAUX ou ALLIAGES de MASSE VOLUMIQUE sensiblement inférieure à la moyenne des MÉTAUX.


A/ Dans les considérations usuelles, ce sont les MÉTAUX en dessous de 5 kg/dm3 comme l’ALUMINIUM (2,7 kg/dm3) et ses ALLIAGES, le MAGNÉSIUM (1,74 kg/dm3), le BÉRYLLIUM (1,84 kg/dm3), le TITANE (4,5 kg/dm3). . .
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B/ Cette classification ne possède aucune signification scientifique, juridique ou administrative particulière. Il s’agit juste d’un usage traditionnel.


→ Voir aussi MÉTAL LOURD, qui est le pendant pour les MASSES VOLUMIQUES élevées.





alliage non-ferreux (non-ferrous alloy) n.m. • ALLIAGE ne contenant absolument pas l’ÉLÉMENT CHIMIQUE | FER.


Quelques exemples :


LAITON = CUIVRE + ZINC


BRONZE = CUIVRE + ÉTAIN


ZAMAK™= ALUMINIUM + ZINC


NIMONIC™= NICKEL + CHROME


CONSTANTAN™= NICKEL + CUIVRE





alliage ternaire (ternary alloy) n.m. • ALLIAGE contenant trois ÉLÉMENTS CHIMIQUES en quantité importante. Quelques exemples :
ACIER INOXYDABLE = FER + NICKEL + CHROME
MAILLECHORT = CUIVRE + ZINC + NICKEL
ALNICO™= FER+ALUMINIUM+NICKEL+COBALT





allongement (elongation) n.m. • DÉFORMATION | MÉCANIQUE résultant d’une TRACTION et entraînant une augmentation de LONGUEUR.


A/ L’allongement est un nombre sans UNITÉ (sens 1) (ADIMENSIONNEL) ou sous forme de pourcentage. Il existe deux définitions mathématiques de l’allongement. Pour L0 la LONGUEUR initiale d’une PIÈCE (sens 1) et L sa longueur allongée comme représentées ci-dessous :
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[image: ] ALLONGEMENT RELATIF ou ALLONGEMENT CONVENTIONNEL :




[image: ]





[image: ] ALLONGEMENT LOGARITHMIQUE ou ALLONGEMENT RATIONNEL :
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B/ L’allongement relatif est plus direct et plus commode à calculer. Le résultat ainsi obtenu n’est cependant qu’approximatif, en particulier pour les allongements supérieurs à 0,1 ou 10 %. Dans ce cas, l’allongement logarithmique est indispensable sous peine d’erreur conséquente.


C/ Ci-dessous, une comparaison des valeurs obtenues avec les deux MÉTHODES de calcul. L’erreur relative Δ correspondante est donnée dans la cinquième ligne du tableau :
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Il ressort clairement qu’en dessous de 0,02 ou 2 % de valeur d’allongement, en particulier dans le DOMAINE ÉLASTIQUE des MATÉRIAUX, les deux types d’allongement se confondent sensiblement. En effet, l’écriture mathématique suivant le montre clairement lorsque l’allongement relatif a est très petit par rapport à 1 (a ≪ 1) :
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D/ Les ESSAIS DE TRACTION permettent de mesurer les allongements. → Voir ESSAI DE TRACTION.


E/ Ne pas confondre l’allongement avec la DILATATION qui est une augmentation de LONGUEUR résultant d’un changement de TEMPÉRATURE.
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[image: ] Contr. : Raccourcissement.


→ Voir également ALLONGEMENT À LA RUPTURE.





allongement à la limite d’élasticité (Yield strength elongation, elongation at yield) n.m. • Le plus grand ALLONGEMENT que peut prendre un MATÉRIAU tout en pouvant revenir à sa LONGUEUR initiale après la DÉFORMATION.


A/ Pour les MATÉRIAUX possédant une frontière nette entre le DOMAINE ÉLASTIQUE et le DOMAINE PLASTIQUE, l’allongement à la limite d’élasticité ae peut être approximé avec la relation : ae = Re /E, dans laquelle Re est la RÉSISTANCE À LA LIMITE D’ÉLASTICITÉ et E le MODULE DE YOUNG.


B/ Pour la plupart des MATÉRIAUX, l’allongement à la limite d’élasticité ne dépasse pas 0,2 % sauf pour les ÉLASTOMÈRES qui peuvent atteindre 100 % (2×) à 1000 % (11 ×) ! Le diagramme comparatif suivant en situe l’ordre de grandeur selon les grandes familles de MATÉRIAUX. Prendre garde, l’échelle est logarithmique :
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allongement à la rupture (break elongation) n.m. • ALLONGEMENT mesuré après cassure nette de l’ÉPROUVETTE soumise à TRACTION. Ainsi, c’est l’ESSAI DE TRACTION qui permet de le mesurer.
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Si L0 est la LONGUEUR initiale de l’éprouvette, Lr sa longueur une fois rompue, l’allongement à la rupture est la suivante :
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Pour la clarté de l’explication, les proportions de la courbe ne sont pas forcément respectées, notamment la pente de la première partie à gauche correspondant au DOMAINE ÉLASTIQUE qui est sensiblement exagérée.


A/ À titre d’exemple, voici quelques valeurs indicatives d’allongement à rupture pour quelques MATÉRIAUX courants :














	Acier doux

	20 %






	Aluminium type 6060

	12 %






	Plastique PVC rigide

	40 %







B/ Cette grandeur, ainsi que le (STRICTION), COEFFICIENT DE STRICTION, permettent de donner en première évaluation la DUCTILITÉ d’un MATÉRIAU. Pour les MATÉRIAUX très FRAGILES, par exemple, l’allongement à rupture est proche de 0 %!


→ Voir ESSAI DE TRACTION.


→ Voir également COURBE DE TRACTION.





allongement conventionnel (conventional strain, engineering strain) n.m. • Autre appellation de l’ALLONGEMENT RELATIF.





allongement logarithmique (logarithmic strain, true strain, natural strain) n.m. • ALLONGEMENT minuscule d’une ÉPROUVETTE DE TRACTION rapporté à la LONGUEUR réelle à chaque instant et augmentant petit à petit, puis additionné à la fin pour obtenir l’ALLONGEMENT global. La fonction logarithmique permet d’en donner l’expression mathématique :
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Le calcul de l’allongement logarithmique est plus PRÉCIS mais aussi plus laborieux. Il est indispensable, en particulier, pour l’évaluation de l’ALLONGEMENT dans le DOMAINE PLASTIQUE.


→ Voir aussi ALLONGEMENT ; ALLONGEMENT RELATIF.





allongement permanent (permanent strain) n.m. • ALLONGEMENT rémanant lorsqu’on relâche la FORCE dans le DOMAINE PLASTIQUE sur une COURBE DE TRACTION.
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Pour la clarté de l’explication, les PROPORTIONS de la COURBE DE TRACTION ne sont pas respectées, notamment dans le domaine de l’ÉLASTICITÉ, où la pente correspondant au MODULE DE YOUNG est sensiblement exagérée. En réalité, le domaine élastique est, la plupart du temps, inférieur à quelques dixièmes de %. → Voir aussi ÉCROUISSAGE.





allongement rationnel (logarithmic strain, true strain, natural strain) n.m. • Autre appellation de l’ALLONGEMENT LOGARITHMIQUE.





allongement relatif (Conventional strain, engineering strain) n.m. • Allongement d’une ÉPROUVETTE DE TRACTION rapportée à sa LONGUEUR initiale L0 :
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L’allongement relatif est très facile à calculer. Cependant, il est entaché d’erreur et n’est réellement valide que dans le DOMAINE ÉLASTIQUE des MATÉRIAUX. Dans le DOMAINE PLASTIQUE, seul l’ALLONGEMENT LOGARITHMIQUE peut donner une indication fiable sur les PHÉNOMÈNES réels. → Voir ALLONGEMENT pour une comparaison avec l’ALLONGEMENT LOGARITHMIQUE.





allotropie (allotropy) n.f. • PROPRIÉTÉ de certains ÉLÉMENTS CHIMIQUES à pouvoir exister avec plusieurs STRUCTURES CRISTALLINES différentes. C’est, par exemple, le cas du FER qui peut être de STRUCTURE (sens 1) CC ou CFC en fonction des conditions de TEMPÉRATURE et de PRESSION.


→ Voir ANALYSE DILATOMÉTRIQUE.


C’est aussi le cas du CARBONE qui existe sous forme de GRAPHITE ou de DIAMANT.





allotropique (allotropic) adj. • Qui a un rapport avec l’ALLOTROPIE. Ex. : Variété allotropique.





alnico™ (acr.) n.m. • Acronyme d’une famille d’ALLIAGES de FER, d’ALUMINIUM, de NICKEL et de COBALT. Ils comprennent parfois aussi du TITANE et du CUIVRE. Les alliages Alnico sont FERROMAGNÉTIQUES et sont utilisés pour fabriquer des AIMANTS PERMANENTS. Avant le développement des AIMANTS de TERRES RARES dans les années 1970, ils étaient le type d’AIMANT PERMANENT permettant d’obtenir les champs magnétiques les plus forts.





alpax™ () n.m. déposé • ALLIAGE d’ALUMINIUM et de SILICIUM facilement MOULABLE. La proportion de SILICIUM est proche de l’EUTECTIQUE soit 13 % en MASSE (sens 2).





alphabet à frapper (metal marking stamp, letter and number punch stamp) n.m. • OUTIL (sens 1) de MARQUAGE | (CREUX), EN CREUX sur une SURFACE, par un coup de MARTEAU sur un POINÇON portant un ou des caractères alphanumériques.
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alumine (alumina) n.f • OXYDE d’ALUMINIUM très DUR, de formule Al2O3 utilisé, par exemple, comme ABRASIF. C’est aussi l’OXYDE qui se forme naturellement ou par ANODISATION à la SURFACE de l’ALUMINIUM.





aluminisation () n.f. •


1. (aluminium coating (GB) , aluminum coating (US)) DÉPÔT de COUCHE d’ALUMINIUM sur un SUBSTRAT. Elle peut être réalisée par PROJECTION (sens 1) au pistolet (MÉTALLISATION), par immersion (au trempé), par PLACAGE, par voie électrolytique (GALVANOPLASTIE) ou DIFFUSION. . .


2. (aluminizing, aluminising) Action de déposer une COUCHE d’ALUMINIUM sur un SUBSTRAT.





aluminium [Al] (Aluminium (GB); Aluminum (US)) n.m. • MÉTAL blanchâtre classé dans la catégorie des ALLIAGES LÉGERS car sa MASSE VOLUMIQUE de 2,7 kg/dm3 est presque trois fois plus faible que celle de l’ACIER.
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A/ Sa RÉSISTANCE À LA RUPTURE n’est cependant que deux fois plus faible que celle des ACIERS COURANTS, ce qui en fait un MÉTAL possédant une très bonne RÉSISTANCE SPÉCIFIQUE.


B/ C’est le MÉTAL le plus ABONDANT dans la croûte terrestre (environ 8 %) mais on le trouve sous forme de COMPOSÉ CHIMIQUE (OXYDES) nécessitant une EXTRACTION (sens 2).


C/ L’une de ses CARACTÉRISTIQUES les plus importantes est la formation naturelle à sa SURFACE d’un OXYDE qui constitue une barrière contre la CORROSION.


D/ L’aluminium est utilisé avec d’autres ÉLÉMENTS CHIMIQUES pour obtenir des ALLIAGES utilisés dans la FABRICATION et la CONSTRUCTION | MÉCANIQUE. C’est un MÉTAL | MALLÉABLE, MOULABLE, SOUDABLE et ayant de bonnes aptitudes au FORMAGE avec toutes les TECHNIQUES connues. Il est un très bon CONDUCTEUR ÉLECTRIQUE et de CHALEUR. C’est un MÉTAL AMAGNÉTIQUE.


E/ Quelques CARACTÉRISTIQUES :
















	Symbole chimique

	Al






	État physique à l’ambiante

	Solide






	Couleur

	Blanchâtre






	Numéro atomique

	13






	Masse atomique

	26,981 u = g/mol






	Masse volumique

	2,703 kg/dm3







	Température de fusion

	660°C






	Structure cristalline

	CFC










F/ L’aluminium est utilisé dans les domaines nécessitant légèreté, ESTHÉTIQUE et RÉSISTANCE À LA CORROSION tels que la construction aéronautique, l’industrie automobile, les moyens de transport en général, la menuiserie, etc.


G/ Aspect, couleur et rendu du MÉTAL.
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[image: ] AVANTAGES


H/ Possède une faible DENSITÉ (sens 1) pour un MÉTAL. PROPRIÉTÉS MÉCANIQUES plutôt bonnes, notamment avec des utilisations sous forme d’ALLIAGES. RIGIDITÉ SPÉCIFIQUE très favorable. Très bonne CONDUCTIVITÉ ÉLECTRIQUE et CONDUCTIBILITÉ THERMIQUE. N’est pas MAGNÉTIQUE, ce qui associé avec la conductivité électrique convient bien aux utilisations de blindage électromagnétique. Très bonne RÉSISTANCE À LA CORROSION. Durable. ALIMENTARITÉ. Bonne FORMABILITÉ. Très MALLÉABLE. Bonne MOULABILITÉ. SOUDABILITÉ variable de très bonne à très mauvaise selon les ALLIAGES. ESTHÉTIQUE. Nécessite peu d’entretien. Minerai ABONDANT dans la nature. RECYCLABLE. Nombreux TRAITEMENTS THERMIQUES permettant de moduler ses CARACTÉRISTIQUES.


→ Voir DURCISSEMENT STRUCTURAL ; DURALUMIN™.


Nombreux TRAITEMENTS DE SURFACE permettant le changement de couleur, dont l’ANODISATION. Non-MAGNÉTIQUE. Disponible sous forme de DEMI-PRODUITS | STANDARD (sens 1) : PLAQUE, TÔLE, FEUILLE, TUBE, PROFILÉ, FIL, etc. mais aussi de gamme de PROFILÉS pour la menuiserie, par exemple. Utilisable pour les basses TEMPÉRATURES car ne présente pas de transition DUCTILE/FRAGILE comme l’ACIER, par exemple, ce qui convient bien aux applications cryogéniques.


[image: ] INCONVÉNIENTS


I/ Plus cher que l’ACIER AU CARBONE (mais moins cher que l’ACIER INOXYDABLE). Son ÉLABORATION requiert beaucoup d’électricité. Non-MAGNÉTIQUE ce qui ne lui permet pas, par exemple, d’être détecté et arrêté par les dispositifs de sécurité à base d’AIMANTS PERMANENTS destinés à empêcher l’intrusion de corps MÉTALLIQUES (bouts de VIS, RIVETS, etc.) à l’intérieur des MACHINES de TRANSFORMATION (sens 3) de (PLASTIQUE), MATIÈRE PLASTIQUE.


J/ Quelques exemples d’utilisation de l’aluminium sur des objets de la vie courante.
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→ Voir aussi MÉTAL.





aluminiure (aluminide) n.m. • Composé INTERMÉTALLIQUE contenant de l’ALUMINIUM.


Ex. : Fe3Al, FeAl3, TiAl, CuAl2, etc.





alvéolaire (alveolar) adj. • Qui contient des ALVÉOLES (sens 1), c’est-à-dire des VIDES (sens 1) ou PORES en parlant de la STRUCTURE MACROSCOPIQUE d’un MATÉRIAU, de sorte à en alléger sensiblement la MASSE VOLUMIQUE.





alvéole (alveolus) n.f. •


1. Compartiments de VIDE (sens 1) plus ou moins minuscules reliés ou non entre eux au sein de la STRUCTURE (sens 1) d’un MATÉRIAU.


Ex. : Alvéoles d’un MATÉRIAU mousse.
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[image: ] Syn. PORE.


→ Voir aussi STRUCTURE MACROSCOPIQUE.


2. Multitude de TROUS et OUVERTURES pratiqués sur une PIÈCE (sens 1) ou ÉLÉMENT DE STRUCTURE, par exemple, pour l’alléger ou encore à d’autres fins (passage de câbles électriques ou canalisations, etc). Ex. : POUTRE ALVÉOLAIRE ou poutre ajourée.


→ Voir AJOURÉ ; POUTRE ALVÉOLAIRE.





amagnétique (non-magnetic) adj. • Qui n’est pas attiré par un AIMANT. C’est le cas, entre autres, de l’ALUMINIUM, du CUIVRE et de certains ACIERS INOXYDABLES.


[image: ] Contr. : MAGNÉTIQUE. → Voir AIMANT.





AMDEC () acr. • Acronyme pour « Analyse des Modes de Défaillance, de leurs Effets et de la Criticité ».


Il s’agit d’une MÉTHODE et démarche s’attachant à prévoir les limites de FIABILITÉ d’un SYSTÈME, les modes de PANNE (sens 1) et dysfonctionnements pouvant survenir, d’estimer les conséquences de ces PANNES (sens 1) afin de mettre sur pied des actions correctives et préventives pour les PHASES (sens 1) de CONCEPTION, de réalisation et d’exploitation du SYSTÈME en question.





âme (web) n.f. •


1. Partie intermédiaire du PROFILÉ en I ou H reliant les deux SEMELLES.
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→ Voir aussi HEA ; HEB ; HEM ; IPE ; IPN.


2. MATIÈRE de consistance souvent légère se situant entre les PLAQUES d’un (SANDWICH), PANNEAU SANDWICH.
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→ Voir aussi (SANDWICH), PANNEAU SANDWICH.


3. MATIÈRE placée entre les brins de FIL DE FER constituant un CÂBLE métallique de manière à ce qu’ils ne se dispersent pas. → Voir aussi CÂBLE.





amenage (feed unit) n.m. • Tout DISPOSITIF permettant d’acheminer des PIÈCES (sens 1) ou MATIÈRE DE BASE vers une MACHINE pour y être travaillées.


Ex : Amenage avec un convoyeur à ROULEAUX (sens 3) pour le POINÇONNAGE d’un PROFILÉ.
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amorce de rupture (crack initiation, crack hairline) n.f. • Zone de FISSURE susceptible de s’étendre jusqu’à provoquer une cassure nette de la PIÈCE (sens 1) sur laquelle elle apparaît.


Ex : Amorce de rupture au fond d’une RAINURE DE CLAVETAGE et en FOND DE FILET de vis.
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Généralement, elle apparaît sur un CONGÉ avec un rayon nul ou faible sur lequel se produit le PHÉNOMÈNE de CONCENTRATION DE CONTRAINTE.


→ Voir (CONTRAINTE), COEFFICIENT DE CONCENTRATION DE CONTRAINTE.





amorphe (amorphous) adj. • Dont les atomes ne sont pas rangés de façon régulière en parlant de l’arrangement atomique d’un MATÉRIAU.


Ex. 1 : Représentation schématique de l’arrangement atomique amorphe du VERRE.
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À comparer avec l’arrangement atomique ordonné du quartz de même formule chimique (SiO2) :
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À remarquer que ce sont des représentations simplifiées bidimensionnelles. En réalité, ce sont des structures tridimensionnelles. Les plus grosses boules sont le SILICIUM, les plus petites l’OXYGÈNE.
Ex. 2 : Représentation schématique d’une structure de POLYMÈRE amorphe.
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La figure représente l’enchevêtrement des MACROMOLÉCULES. [image: ] Contr. : CRISTALLIN.





amortisseur (shock absorber) n.m. • ORGANE | MÉCANIQUE susceptible d’atténuer les CHOCS et les MOUVEMENTS DE VA ET VIENT par dissipation de l’ÉNERGIE mécanique.





amovible (removable) adj. • Susceptible d’être détaché d’un ensemble sans l’aide d’un OUTILLAGE (sens 1) particulier. Ex. : Capot amovible.


[image: ] Note : À ne pas confondre avec DÉMONTABLE qui nécessite l’emploi d’un OUTIL (sens 1).





ampère [A] () n.m. • UNITÉ (sens 1) d’intensité électrique dans le (UNITÉ), SYSTÈME INTERNATIONAL D’UNITÉS (S.I.).





analyse chimique (chemical analysis) n.f. • Détermination de la nature des ÉLÉMENTS CHIMIQUES et de leurs quantités dans une SUBSTANCE.


→ Voir aussi CARACTÉRISATION.





analyse de cycle de vie [ACV] (life cycle assessment, life cycle analysis [LCA]) n.f. • Démarche NORMALISÉE d’évaluation des impacts environnementaux d’un PRODUIT (sens 1), PROCÉDÉ ou service tout au long de son existence, depuis l’extraction des MATIÈRES PREMIÈRES pour la FABRICATION et la réalisation jusqu’à l’élimination en fin de vie en passant par la PRODUCTION, le transport, la commercialisation, l’utilisation.
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A/ Pour cela, les flux de MATIÈRE et d’ÉNERGIE mis en œuvre pour le PRODUIT (sens 1) ou le service sont recensés, comptabilisés et reliés à des impacts environnementaux : changement climatique, effets sur la biodiversité et la santé humaine, raréfaction de l’eau, eutrophisation (prolifération d’algues), acidification terrestre, épuisement des ressources, etc.


B/ Au final, l’analyse de cycle de vie a comme objectif de conduire à l’ÉCO-CONCEPTION, à l’identification des leviers de réduction d’impacts pour l’amélioration d’un produit/service ou encore la comparaison pour le choix entre deux services/produits.


C/ Cette méthode est encadrée par les NORMES internationales ISO 14040 et 14044.












analyse dilatométrique (dilatation analysis) n.f. • MÉTHODE d’étude des PHÉNOMÈNES de TRANSFORMATION (sens 2) physique à l’intérieur d’un MATÉRIAU par MESURE (sens 3) fine des augmentations de LONGUEUR (ou de VOLUME) en fonction de la TEMPÉRATURE et du temps.


A/ Les accidents dans la courbe de relevé de DILATATION permettent de se rendre compte des changements. L’enregistrement ci-après montre que la STRUCTURE CRISTALLINE du FER change et devient plus COMPACTE entre 910°C et 1390°C.


B/ Ne pas confondre avec l’ANALYSE THERMIQUE.


→ Voir DILATOMÈTRE pour l’APPAREIL utilisé.


Ex. : Courbe enregistrée lors de l’analyse dilatométrique du FER pur.
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analyse fonctionnelle (functional analysis) n.f. • MÉTHODE de réflexion en groupe s’attachant à établir un CAHIER DE CHARGES exhaustif des FONCTIONS que doit remplir un PRODUIT (sens 1) encore inexistant, en vue de sa CONCEPTION proprement dite.


A/ La FABRICATION d’un objet nécessite une réflexion préalable sur les FONCTIONS qu’il devra remplir, bien avant même les questionnements sur les approches technologiques à exploiter, sur les MATÉRIAUX à utiliser, les PROCÉDÉS de FABRICATION à mettre en œuvre. Il s’agit d’élaborer une description non-figurative mais précise du futur PRODUIT (sens 2) indépendamment de toutes SOLUTIONS TECHNIQUES concrètes, sans jamais évoquer de MATÉRIAU, de FORME, de COMPOSANT, ni un quelconque DISPOSITIF, etc. L’objectif est d’éviter d’aller directement vers une SOLUTION TECHNIQUE qui peut influencer et restreindre d’entrée de jeu le potentiel de CRÉATIVITÉ. L’analyse fonctionnelle consiste à identifier, recenser, ordonner, caractériser, hiérarchiser et valoriser les services que devra rendre le PRODUIT (les FONCTIONS) de manière à fournir des indications précises pour orienter les activités de recherches du BUREAU D’ÉTUDES en charge de trouver les SOLUTIONS TECHNIQUES adéquates.


B/ Pendant l’avancement et à l’issue d’un PROJET, le document d’analyse fonctionnelle permet d’évaluer avec des critères objectifs la concordance des SOLUTIONS (sens 1) trouvées par rapport à ce qui a été défini comme BESOINS à satisfaire. Le stade de l’analyse fonctionnelle fait intervenir tous les acteurs pouvant avoir affaire avec le PRODUIT (sens 1) à un moment donné, du service marketing et commercial au client final, en passant par le BUREAU D’ÉTUDES, le BUREAU DES MÉTHODES, le service de PRODUCTION, le service logistique. Il est même conseillé d’inclure dans le groupe de réflexion des personnes ignorantes ou étrangères au sujet traité. Elles peuvent potentiellement apporter une vision nouvelle, souvent positivement surprenante.
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→ Voir BUREAU D’ÉTUDES ; (PRODUIT), CYCLE DE VIE D’UN PRODUIT.


C/ Les différentes étapes de l’analyse sont :


[image: ] L’identification et le recensement des FONCTIONS que le PRODUIT (sens 1) doit assurer. Elles sont établies à partir de séance de REMUE-MÉNINGES pour aboutir à un diagramme synthétique. L’exemple considéré concerne un projet de panneau d’affichage publicitaire :
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Les FONCTIONS mises en évidence sont, par exemple, les suivantes :
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[image: ] L’analyse des FONCTIONS : critères et flexibilité. Chaque FONCTION est ensuite assortie de ses critères propres avec une indication de son importance (ou flexibilité). Par exemple : [0] obligatoire impératif ; [1] fortement souhaité ; [2] éventuellement ; [3] facultatif, peu important. Quelques exemples de critères sur quelques FONCTIONS :
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Le résultat d’analyse des FONCTIONS fournit un guide précis à l’équipe de CONCEPTION pour stimuler sa CRÉATIVITÉ et se diriger plus facilement vers les bonnes SOLUTIONS TECHNIQUES en évitant les égarements. Remarquer, en particulier, les indications sur les critères correspondant aux moyens logistique de transport et de MANUTENTION (fonction F3) ainsi que sur les critères ESTHÉTIQUES (fonction F9). → Voir aussi STYLE.


[image: ] La hiérarchisation des FONCTIONS. Chaque FONCTION est comparée avec les autres afin d’établir un ordre d’importance. La FONCTION la plus importante est indiquée dans chaque case intersection d’un diagramme Fx/Fy avec une note du degré d’importance. Par exemple : (1) légèrement plus important ; (2) moyennement plus important ; (3) nettement plus important.
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[image: ] Le dépouillement : il consiste à comptabiliser et à additionner toutes les notes d’importance recueillies par chaque fonction. Ce qui conduit à l’histogramme récapitulatif page suivante, rangé du moins important au plus important :
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Il est évident que ce diagramme est le reflet du ressenti du groupe qui a réalisé l’analyse. Il peut différer complètement pour un autre groupe. Au final, l’analyse fonctionnelle a dégagé la tendance suivante de l’esprit que devra avoir le PRODUIT (sens 1) et les aspects prioritaires que l’équipe de CONCEPTION s’efforcera de traduire dans son travail de création TECHNIQUE.
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analyse thermique (thermal analysis) n.f. • MÉTHODE d’études des TRANSFORMATIONS (sens 2) dans les MÉTAUX et ALLIAGES, basée sur le suivi de la TEMPÉRATURE en fonction du temps, pendant le chauffage ou le REFROIDISSEMENT, de manière à recueillir des indications sur les PHÉNOMÈNES en jeu.


A/ L’analyse thermique servait initialement à des études de laboratoire principalement pour l’élaboration de DIAGRAMMES DE PHASE qui, en relation avec la MÉTALLOGRAPHIE, renseigne sur la MICROSTRUCTURE et les différents constituants d’un ALLIAGE. Mais elle est aussi utilisée en milieu industriel dans les FONDERIES comme MÉTHODE de suivi de QUALITÉ de PRODUCTION pour contrôler la COMPOSITION CHIMIQUE (par exemple le CARBONE ÉQUIVALENT dans les FONTES) ou les traitements (par exemple, l’AFFINAGE et la modification dans les ALUMINIUMS). L’analyse thermique est aussi utilisée pour d’autres MATÉRIAUX comme les (PLASTIQUES), MATIÈRES PLASTIQUES, le VERRE, les CÉRAMIQUES, les semi-conducteurs et même dans les domaines médicaux et pharmaceutiques.


B/ Ci-après un premier type d’enregistrement de TEMPÉRATURE pendant le REFROIDISSEMENT d’un MATÉRIAU préalablement FONDU :
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Cette courbe est caractéristique des CORPS PURS et certains ALLIAGES particuliers, dits EUTECTIQUES, pour lesquels la SOLIDIFICATION s’effectue à une valeur de TEMPÉRATURE constante Tf bien précise appelée TEMPÉRATURE DE FUSION. Chaque MÉTAL pur ou les ALLIAGES | EUTECTIQUES possèdent leur propre valeur de TEMPÉRATURE DE FUSION caractéristique.


→ Voir TEMPÉRATURE DE FUSION.


C/ Plus généralement dans les ALLIAGES, le REFROIDISSEMENT n’apparaît pas à une TEMPÉRATURE unique, mais entre deux TEMPÉRATURES distinctes [T1, T2] appelées PLAGE DE TEMPÉRATURE DE FUSION. Ci-dessous l’enregistrement de TEMPÉRATURE typique d’une telle situation :
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D/ Pour d’autres ALLIAGES, les deux types de comportement décrits par les COURBES précédentes peuvent être rencontrés dans le même enregistrement de TEMPÉRATURE :
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Cette COURBE typique renseigne sur la coexistence de plusieurs constituants distincts dans le même ALLIAGE.


→ Voir DIAGRAMME DE PHASE pour l’exploitation de l’analyse thermique dans l’étude des ALLIAGES et de leur MICROSTRUCTURE. → Voir aussi SURFUSION.





ancrage (cramping) n.m. • Mode de FIXATION (sens 2) avec un ORGANE se maintenant par ACCROCHAGE dans le logement prévu pour lui.


[image: ] Note : Ne pas confondre avec le SCELLEMENT qui nécessite l’utilisation d’un LIANT.


→ Voir, par exemple, CHEVILLE.





angle (angle) n.m. • D’une façon générale, espace entre deux demi-DROITES partant de la même origine ou à l’intérieur d’un CÔNE. MESURE (sens 2) de toutes les ORIENTATIONS balayées par une DROITE pivotant autour de l’origine commune ou de la pointe du CÔNE.


A/ L’angle peut être envisagé dans un PLAN (sens 1) ou dans l’espace, ce qui permet de les classer en deux types :


- l’ANGLE PLAN.


- l’ANGLE SOLIDE.


B/ Le terme angle utilisé sans précision complémentaire désigne l’ANGLE PLAN.





angle aigu (acute angle) n.m. • ANGLE PLAN plus petit que l’ANGLE DROIT.


[image: ] Contr. : ANGLE OBTUS. → Voir ANGLE PLAN.





angle complémentaire (complementary angle) n.m. • ANGLE qu’il faut ajouter à un autre pour obtenir un ANGLE DROIT, c’est-à-dire 90°.


Ex. L’angle complémentaire de 60° est 30°.


→ Voir ANGLE PLAT.





angle d’affûtage (wedge angle) n.m. • Voir les explications à la rubrique ANGLE DE TAILLANT, car même signification.





angle d’attaque (rake angle) n.m. • Voir les explications à la rubrique ANGLE DE COUPE, car même signification.





angle de coupe (rake angle) n.m. • ANGLE de l’OUTIL DE COUPE entre la FACE DE COUPE et la NORMALE au MOUVEMENT DE COUPE.


A/ Sur la figure suivante, il s’agit de l’angle γ :




[image: ]





B/ On distingue deux types d’angle de coupe :


- l’angle de coupe positif.


- l’angle de coupe négatif.


La figure précédente montre le cas de l’angle de coupe positif. La figure ci-après illustre le cas d’un angle de coupe négatif.




[image: ]





Ci-dessous, le cas des TARAUDS :




[image: ]





C/ D’une façon générale, les OUTILS DE COUPE ont des angles positifs. L’USINAGE de MATÉRIAUX | DURS demande des angles négatifs pour limiter la FRAGILISATION de l’arête. Dans certains cas, un CHANFREIN peut être employé pour renforcer l’arête. Le tableau ci-après donne les valeurs usuelles des angles de coupe pour les principaux MATÉRIAUX :




[image: ]








angle de dépouille (clearance angle) n.m. • Léger ANGLE d’INCLINAISON d’une SURFACE pour faciliter le DÉMOULAGE ou éviter le FROTTEMENT d’un OUTIL DE COUPE.


Ex. 1 : Angle de dépouille d’une PIÈCE (sens 1) moulée.




[image: ]





Ex. 2 : Angle de dépouille d’un OUTIL DE COUPE. Il s’agit de l’angle α




[image: ]








angle de taillant (wedge angle) n.m. • ANGLE entre la FACE DE COUPE et la FACE DE DÉPOUILLE d’un OUTIL DE COUPE. Il s’agit de l’angle β dans la figure ci-après :




[image: ]








angle d’hélice (helix angle) n.m. • INCLINAISON d’une SURFACE | HÉLICOÏDALE par rapport à son AXE (sens 1) ou au PERPENDICULAIRE de son AXE.


A/ Cas des FILETAGES, TARAUDAGES, VIS SANS FIN et VIS en général : l’angle d’hélice Φ est considéré par rapport au PERPENDICULAIRE de son AXE (sens 1). Il est donné par l’expression :




[image: ]





Ex. 1 : FILETAGE.




[image: ]





Ex. 2 : VIS SANS FIN.




[image: ]





Dans ces cas, l’angle d’hélice, assimilé à l’ANGLE d’un plan incliné enroulé en HÉLICOÏDE, permet d’évaluer si un (VIS-ÉCROU), SYSTÈME VIS-ÉCROU ou un ENGRENAGE ROUE ET VIS SANS FIN sont RÉVERSIBLES ou non dans leur fonctionnement. Un angle d’hélice faible ne permet pas la RÉVERSIBILITÉ.


B/ Cas des OUTILS DE COUPE ROTATIFS et ENGRENAGES : l’angle d’hélice est mesuré par rapport à l’AXE (sens 1).




[image: ]





Dans ces cas, l’angle d’hélice est juste une CARACTÉRISTIQUE géométrique.





angle droit (right angle) n.m. • ANGLE de deux DROITES ou PLANs (sens 1) | PERPENDICULAIRES, c’est-à-dire à 90°. → Voir ANGLE PLAN.





angle obtus (obtuse angle) n.m. • ANGLE plus grand que l’ANGLE DROIT.


[image: ] Contr. : ANGLE AIGU. → Voir ANGLE PLAN.





angle plan (plane angle) n.m. • Espace entre deux demi-DROITES qui se coupent. MESURE (sens 1) de l’ORIENTATION de l’une des demi-DROITES par rapport à l’autre.




[image: ]





A/ Son UNITÉ (sens 1) de MESURE (sens 2) dans le (UNITÉ), SYSTÈME INTERNATIONAL D’UNITÉS (S.I.) est le RADIAN (rad). Cependant, cette UNITÉ (sens 1) est surtout utilisée dans les disciplines scientifiques. Dans les disciplines plus TECHNIQUES et dans les pratiques quotidiennes, le DEGRÉ (°) est plus répandu, le GRADE (gr ou gon) plus rare. Voici les correspondances de ces unités :




[image: ]





B/ Ci-après, quelques notions importantes concernant les angles plans.




[image: ]





C/ L’angle plan est souvent appelé simplement "angle" sans risque de confusion avec l’ANGLE SOLIDE qui est toujours spécifié.


D/ Ne pas confondre avec l’ANGLE PLAT.





angle plat (straight angle) n.m. • ANGLE de deux DROITES ou PLANS (sens 1) alignés, c’est-à-dire à 180°.


→ Voir ANGLE PLAN.





angle solide (solid angle) n.m. • ANGLE dans l’espace et non seulement dans un PLAN (sens 1). MESURE (sens 1) de toutes les ORIENTATIONS possibles à l’intérieur d’un CÔNE balayé par une DROITE partant de la pointe du CÔNE.




[image: ]





Son UNITÉ (sens 1) de MESURE (sens 2) dans le (UNITÉ), SYSTÈME INTERNATIONAL D’UNITÉS (S.I.) est le STÉRADIAN (sr). Une sphère complète vaut 4π sr. Le stéradian est une UNITÉ (sens 1) très utilisée en photométrie.





angle supplémentaire (supplementary angle) n.m. • ANGLE PLAN qu’il faut ajouter à un autre pour obtenir un ANGLE PLAT.


Ex : L’angle supplémentaire de 30° est 150°.


→ Voir ANGLE PLAN.





(angle), sur angle (across angle) loc. • Mesuré suivant des ARÊTES et non des SURFACES planes.


[image: ] Contr. (PLAT), SUR PLAT.


→ Voir (PLAT), SUR PLAT pour une comparaison.





ångström [Å] (angstrom) n.m. • Ancienne UNITÉ (sens 1) de MESURE (sens 1) de LONGUEUR ne faisant pas partie du (UNITÉ), SYSTÈME INTERNATIONAL D’UNITÉS (S.I.) et utilisée auparavant pour les DISTANCES atomiques dans les STRUCTURES CRISTALLINES et les longueurs d’ondes électromagnétiques.


A/ Ci-dessous, son symbole et les correspondances avec les UNITÉs (sens 1) usuelles :




[image: ]





B/ L’UNITÉ (sens 1) de MESURE (sens 2) appropriée est à présent le nanomètre (nm).


C/ Ångström Anders Jonas (1814-1874) est un physicien suédois connu pour ses travaux sur le spectre solaire.





angulaire (angular) adj. • Qui a un rapport avec un ANGLE. Ex. : Course angulaire.





anisotrope (anisotropic) adj. • Se dit d’une SUBSTANCE dont les PROPRIÉTÉS et CARACTÉRISTIQUES sont différentes en fonction de l’ORIENTATION (sens 1) considérée.


Ex. : Le BOIS est anisotrope car ses PROPRIÉTÉS MÉCANIQUES sont différentes dans le sens LONGITUDINAL et TRANSVERSAL. [image: ] Contr. : ISOTROPE.





anisotropie (anisotropy) n.f. • Particularité de SUBSTANCE dont les PROPRIÉTÉS sont différentes en fonction de l’ORIENTATION (sens 1) considérée. À titre d’exemple, une TÔLE laminée a tendance à avoir des PROPRIÉTÉS | LONGITUDINALES et TRANSVERSALES différentes à cause de l’ORIENTATION des GRAINS (sens 2) due au LAMINAGE.


→ Voir DIRECTION DE LAMINAGE.


Un (COMPOSITE), MATÉRIAU COMPOSITE avec un RENFORT (sens 2) de FIBRE est également anisotrope et est, en principe, plus résistant suivant le sens des FIBRES. C’est aussi le cas du BOIS qui a tendance à être sensiblement plus résistant dans le sens AXIAL (LONGITUDINAL) par rapport aux sens RADIAL (TRANSVERSAL) et TANGENTIEL :
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[image: ] Contr. : ISOTROPIE. → Voir ISOTROPE.





anneau (ring) n.m. • ORGANE | MÉCANIQUE en FORME de CERCLE complet ou légèrement interrompu.




[image: ]





→ Voir ANNEAU DE LEVAGE ; CIRCLIP.





anneau de levage (hoisting ring, ring nut, ring bolt) n.m. • ORGANE | MÉCANIQUE à TIGE FILETÉE ou TROU TARAUDÉ permettant de le fixer sur une CHARGE (sens 1) et d’une FORME | CIRCULAIRE vide au milieu pour recevoir un CROCHET destiné à soulever la CHARGE (sens 1).




[image: ]








anneau élastique (circlip) n.m. • Même signification que CIRCLIP.





annelé (corrugated) adj. • Contenant des FORMES | ANNULAIRES en succession de creux et crêtes dans un plan PERPENDICULAIRE à l’AXE | LONGITUDINAL du PROFILÉ qui les porte. Ex : TUBE ANNELÉ.




[image: ]







[image: ]





[image: ] Note : Ne pas confondre avec CANNELÉ.


→ Voir aussi EXTRUSION DE TUBE ANNELÉ.





annulaire (annular) adj. • De FORME | CIRCULAIRE sans rien au milieu. En forme d’ANNEAU.





anodisation (anodizing) n.f. • PROCÉDÉ de TRAITEMENT DE SURFACE par CONVERSION électrochimique d’un MÉTAL, ce qui permet d’obtenir une COUCHE d’OXYDE avec des PROPRIÉTÉS intéressantes pour la protection, la décoration ou d’autres utilisations. L’anodisation la plus connue est celle de l’ALUMINIUM qui devient superficiellement de l’ALUMINE Al2O3 possédant notamment une très grande DURETÉ. La COUCHE peut être de différentes couleurs par ajout de pigments :
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A/ Principe du PROCÉDÉ :




[image: ]





[image: ] AVANTAGES


B/ Augmente la RÉSISTANCE À LA CORROSION. Isole électriquement. Apporte aussi une isolation thermique. Augmente la DURETÉ superficielle. ESTHÉTIQUE car possibilité de coloration.


[image: ] INCONVÉNIENTS


C/ COUCHE | POREUSE qui a tendance à retenir les salissures. COUCHE se fissurant en cas de PLIAGE du SUBSTRAT.


D/ Le PROCÉDÉ d’anodisation existe aussi pour le TITANE, le ZINC, le MAGNÉSIUM, le NIOBIUM, le ZIRCONIUM, le hafnium et le TANTALE.


→ Voir aussi ANODISATION DURE.





anodisation dure (hard anodizing) n.f. • Variante du PROCÉDÉ d’ANODISATION de l’ALUMINIUM utilisant des paramètres particuliers (TEMPÉRATURE basse ~ 0°C, DENSITÉ (sens 2) de courant élevée, bain d’acide concentré) permettant d’obtenir une COUCHE d’OXYDE plus épaisse et moins POREUSE, une DURETÉ plus élevée.


A/ Le tableau suivant donne des indications comparatives des CARACTÉRISTIQUES des différents types d’anodisation de l’ALUMINIUM :




[image: ]





[image: ] AVANTAGES


B/ Procure une bonne RÉSISTANCE À L’USURE. Apporte une isolation électrique.


[image: ] INCONVÉNIENTS


C/ Peut introduire des problèmes de TOLÉRANCE GÉOMÉTRIQUE dans les AJUSTEMENTS à cause du GONFLEMENT de la MATIÈRE de la COUCHE.


[image: ] Autre appellation : Éloxage. → Voir aussi, dans le même esprit, le PROCÉDÉ de CHROMAGE DUR.





anti-adhérent (non stick) adj. • Qui ne favorise pas le COLLAGE ou le DÉPÔT d’une MATIÈRE sur une autre.





anti-corrosion (rustproof) adj. • Qui empêche ou ralentit la détérioration chimique d’un MATÉRIAU par des facteurs agressifs extérieurs.





antidérapant (non-skid) adj. • Qui possède un COEFFICIENT DE FROTTEMENT élevé empêchant le GLISSEMENT.




[image: ]





[image: ] Contr. : GLISSANT.





antifriction (babbit metal, antifriction alloy, bearing metal) n.m. • MATÉRIAU fait en ALLIAGE appelé « régule » contenant de l’ANTIMOINE, du PLOMB et de l’ÉTAIN, utilisé comme PALIER réduisant le FROTTEMENT avec un ARBRE (sens 2) tournant. C’est une ancienne TECHNIQUE remplacée à présent par du TÉFLON™ chargé de FIBRES.





antimoine [Sb] (antimony) n.m. • ÉLÉMENT CHIMIQUE blanc à reflet bleuâtre, FRAGILE et utilisé pour augmenter la DURETÉ de certains ALLIAGES dans lequel il est incorporé.




[image: ]





A/ Quelques unes de ses applications : FABRICATION de composants électroniques, ALLIAGE pour des électrodes de batterie, MATÉRIAUX | ANTIFRICTIONS.


B/ Quelques CARACTÉRISTIQUES :




[image: ]





C/ Son symbole chimique Sb provient du latin Stibium.





antiretour (backstop, check valve) n.m. • DISPOSITIF permettant la ROTATION d’un AXE (sens 2) ou la circulation d’un FLUIDE dans un sens mais pas dans l’autre.


Ex. : Clapet antiretour à boule pour empêcher le reflux de liquide.




[image: ]





→ Voir aussi ENCLIQUETAGE (sens 1) ; (ROCHET), ROUE À ROCHET.





antirouille (rust inhibitor) n.m. • SUBSTANCE déposée sur une SURFACE | MÉTALLIQUE pour arrêter ou ralentir la CORROSION.





antirouille (rust proof) adj. • Qui arrête ou retarde la CORROSION. Ex. : Peinture antirouille.





antistatique (antistatic) adj. • Qui n’accumule pas de charges électriques en parlant d’un MATÉRIAU.


[image: ] Contr. : ÉLECTROSTATIQUE.





anti-usure (anti-wear) adj. • Qui empêche ou diminue l’enlèvement de MATIÈRE dû au FROTTEMENT en cours d’utilisation. Ex. : Traitement anti-usure.





antivibratoire (anti-vibration) adj. • Qui a tendance à atténuer et à filtrer les VIBRATIONS en parlant d’un MATÉRIAU. C’est par exemple, le cas du CAOUTCHOUC ou ÉLASTOMÈRE ainsi que du LIÈGE.





aplatissage (flattening) n.m. • OPÉRATION d’écrasement d’une PIÈCE (sens 1) pour en diminuer entièrement ou partiellement l’ÉPAISSEUR.


Ex. : Aplatissage d’un TUBE.




[image: ]





→ Voir aussi MÉTAL DÉPLOYÉ.





appairage (matching) n.m. • Adaptation individualisée d’un ORGANE ou d’un DISPOSITIF à un autre.


[image: ] Note : L’appairage a pour conséquence de faire perdre l’avantage de l’INTERCHANGEABILITÉ car les ORGANES ou DISPOSITIFS ne peuvent fonctionner que par pair bien défini et identifié. Cependant, l’appairage est quelquefois inévitable dans les cas où l’extrême PRÉCISION d’ASSEMBLAGE est indispensable, comme dans certains ÉQUIPEMENTS hydrauliques ou dans le FRETTAGE nécessitant des TOLÉRANCES très serrées.





appareil (device) n.m. • Agencement d’ORGANES spécialement conçus et fabriqués pour réaliser une FONCTION apportant une SOLUTION (sens 1) à un problème posé. La notion de MACHINE est de signification similaire. D’une façon générale, l’appareil fait référence à des DISPOSITIFS légers, portatifs, aisément déplaçables alors que le terme MACHINE est utilisée pour des engins plus encombrants et le plus souvent fixés à un endroit.





appareil à tarauder (tapping head, tapping attachment, self releasing tap holder) n.m. • DISPOSITIF à adapter sur une PERCEUSE classique pour automatiser l’AVANCE et le recul d’un TARAUD.




[image: ]








appareil de levage (lifting device, elevating machinery) n.m. • MACHINE permettant de déplacer ou de soulever de lourdes CHARGEs (sens 1).


→ Voir, par exemple, TRANSPALETTE ; CHÈVRE ; TREUIL ; MANIPULATEUR. . .





appareil de mesure (measurement device) n.m. • DISPOSITIF susceptible de donner avec PRÉCISION et de façon REPRODUCTIBLE des CARACTÉRISTIQUES exprimables avec des nombres et des UNITÉS (sens 1).





appareillage (machinery, apparatus) n.m. • Ensemble d’INSTRUMENTS, d’APPAREILS, de MACHINES et d’ACCESSOIRES pour un usage dans un domaine d’activité. → Voir aussi MATÉRIEL ; ÉQUIPEMENT.





apprenti, -e (apprentice) n.m.; n.f. • Personne en cours d’acquisition des connaissances et de l’habileté pour maîtriser une discipline.


[image: ] Note : Le terme apprenti est, en général, utilisé pour les métiers manuels.





apprentissage (apprenticeship, training) n.f. • Éducation et formation en vue d’acquérir les connaissances et habileté pour maîtriser une discipline.





appui (support) n.m. • ORGANE | MÉCANIQUE sur lequel repose une autre PIÈCE (sens 1) et supporte toutes les CHARGES (sens 1).


A/ Les appuis autorisent des DEGRÉS DE LIBERTÉ plus ou moins importants :




	
-Deux DEGRÉS DE LIBERTÉ : APPUI LIBRE ou APPUI SIMPLE.


	
-Un DEGRÉ DE LIBERTÉ : APPUI ARTICULÉ.


	
-Aucun DEGRÉ DE LIBERTÉ : APPUI ENCASTRÉ ou APPUI FIXE.


	
-Comportement intermédiaire entre un APPUI ARTICULÉ et un APPUI ENCASTRÉ : APPUI SEMI-RIGIDE.





B/ Représentation schématique des différents types d’appui :
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appui articulé (hinged support) n.m. • Type d’APPUI n’autorisant qu’un seul DEGRÉ DE LIBERTÉ, en ROTATION. Deux types de représentation possédant la même signification existent :




[image: ]








appui encastré (fixed support) n.m • Type d’APPUI n’autorisant aucun DEGRÉ DE LIBERTÉ, car il est entièrement fixé à une autre partie d’une STRUCTURE (sens 2).
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appui fixe (fixed support) n.m. • Type d’APPUI n’autorisant aucun DEGRÉ DE LIBERTÉ.


[image: ] Syn. : APPUI ENCASTRÉ.





appui libre, appui simple (roller support) n.m. • Type d’APPUI autorisant deux DEGRÉS DE LIBERTÉ, l’un en ROTATION et l’autre en TRANSLATION. Les deux représentations suivantes possèdent la même signification :




[image: ]








appui semi-rigide (semi-rigid support) n.m. • Type d’appui dont le comportement est intermédiaire à l’APPUI ARTICULÉ et l’APPUI ENCASTRÉ.




[image: ]








aptitude (ability, capability) n.f. • Capacité à remplir une FONCTION. → Voir aussi CAPABILITÉ.





aramide (aramid) n.m. • Type de POLYMÈRE appartenant à la catégorie des POLYAMIDES et dont le motif moléculaire contient au moins un cyclohexane [image: ]. Le représentant le plus connu est le KEVLAR™ utilisé pour la fabrication de fibres textiles très résistantes.


[image: ] Note : Ce terme provient de la contraction de « aromatique » (se rapportant au cyclohexane) et « polyamide ». → Voir aussi KEVLAR™.





arbre (shaft) n.m. •


1. Élément contenu destiné à être ajusté avec un ORGANE contenant appelé ALÉSAGE.


2. ORGANE | MÉCANIQUE allongé résistant à la TORSION et destiné à la TRANSMISSION de MOUVEMENT DE ROTATION.


[image: ] Note : Ne pas confondre avec l’AXE (sens 2) qui ne tourne pas, ne transmet pas de COUPLE mais sert de SUPPORT, d’ARTICULATION, par exemple. D’une façon générale, l’arbre subit des CONTRAINTES DE TORSION, l’axe du CISAILLEMENT. → Voir aussi BARRE.





arbre à cames (camshaft) n.m. • ORGANE destiné à se mouvoir en ROTATION et muni de FORMES permettant de transformer ce MOUVEMENT en d’autres MOUVEMENTS synchronisés.




[image: ]





→ Voir aussi CAME.





arbre cannelé (splined shaft) n.m. • ARBRE | CYLINDRIQUE creusé de multiples RAINURES | LONGITUDINALES sur toute sa CIRCONFÉRENCE, pour pouvoir transmettre des COUPLES DE FORCES élevés avec une possibilité de MOUVEMENT DE TRANSLATION | AXIAL.
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arbre de construction, arbre de conception (feature design tree, specification tree) n.m. • Enchaînement de FONCTIONS permettant de générer un MODÈLE (sens 1) 3D ou enchaînement de PIÈCES (sens 1) pour constituer un ASSEMBLAGE (sens 3) dans un logiciel de CONCEPTION ASSISTÉE PAR ORDINATEUR.


Ex. 1 : Arbre de construction d’une PIÈCE (sens 1) avec le logiciel Solid Edge™ de Siemens Digital Industries software® :
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Ex. 2 : Arbre de construction d’un ASSEMBLAGE (sens 3) avec le logiciel Solid Edge™ de Siemens Digital Industries software® :




[image: ]





→ Voir aussi CONCEPTION ASSISTÉE PAR ORDINATEUR.





arbre d’entraînement (driving shaft, input shaft) n.m. • ARBRE (sens 2) qui reçoit le MOUVEMENT sur un DISPOSITIF de modification de MOUVEMENT DE ROTATION. Ex. : Arbre d’entrée d’un RÉDUCTEUR DE VITESSE.




[image: ]





→ Voir aussi RÉDUCTEUR DE VITESSE.





arbre d’entrée (input shaft) n.m. • ARBRE par lequel vient le MOUVEMENT DE ROTATION dans un SYSTÈME de TRANSFORMATION DE MOUVEMENT.


[image: ] Syn. : ARBRE MOTEUR ; ARBRE D’ENTRAÎNEMENT.





arbre de sortie (output shaft, driven shaft) n.m. • ARBRE (sens 2) qui renvoie le MOUVEMENT sur un DISPOSITIF de modification de MOUVEMENT DE ROTATION.
Ex. : Arbre de sortie d’un MOTORÉDUCTEUR.




[image: ]





→ Voir aussi RÉDUCTEUR DE VITESSE.





arbre de transmission (transmission shaft) n.m. • ARBRE (sens 2) faisant le lien du MOUVEMENT entre deux DISPOSITIFS en ROTATION.





arbre moteur (driving shaft) n.m. • Même signification que ARBRE D’ENTRÉE.





arbre polygonal (polygonal shaft) n.m. • ARBRE (sens 2) dont la SECTION est constituée de plusieurs côtés, de manière à pouvoir transmettre un COUPLE de TORSION à l’ALÉSAGE correspondant, tout en permettant si nécessaire un MOUVEMENT DE TRANSLATION | AXIAL.




[image: ]





→ Voir aussi RECTIFICATION POLYGONALE.





arc boutement (edge loading) n.m. • Impossibilité de DÉPLACEMENT d’un COULISSEAU sur sa GLISSIÈRE lorsque le point d’application de la FORCE est trop désaxé par rapport à l’axe de la GLISSIÈRE, ce qui produit une ADHÉRENCE.


A/ L’arc-boutement est un PHÉNOMÈNE à éviter dans les applications de GUIDAGE EN TRANSLATION car conduisant à un BLOCAGE.




[image: ]





Sur le cas de figure ci-dessus dans lequel a est la LONGUEUR du COULISSEAU, b la DISTANCE de la DIRECTION de la FORCE par rapport à l’AXE (sens 1) de la GLISSIÈRE, µ le COEFFICIENT DE FROTTEMENT entre la GLISSIÈRE et le COULISSEAU, on peut montrer que l’arc-boutement n’apparaît pas si la condition suivante est remplie :




[image: ]





Cette relation montre que l’arc-boutement tend à se produire quand la FORCE est trop excentrée par rapport à l’AXE (sens 1) de la GLISSIÈRE ou quand la LONGUEUR du COULISSEAU est trop faible ou encore quand le COEFFICIENT DE FROTTEMENT est trop élevé.


B/ Cependant, l’arc-boutement est recherché et exploité dans certaines applications comme le SERRE-JOINT, par exemple. Le COULISSEAU du SERRE-JOINT peut être facilement déplacé et positionné sur sa GLISSIÈRE selon l’ÉPAISSEUR de la PIÈCE (sens 1) à serrer, puis l’arc-boutement intervient pour l’immobiliser au moment du SERRAGE.
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arc de cercle (arc) n.m. • Portion ou fraction d’un CERCLE. → Voir CERCLE.





arc électrique (electric arc) n.m. • Ionisation du milieu isolant entre deux électrodes sous l’effet d’un champ électrique.


A/ Il se manifeste visuellement sous forme d’étincelles ou éclairs plus ou moins longs et plus ou moins intenses.


B/ L’arc électrique est, par exemple, exploité pour un PROCÉDÉ de SOUDAGE ou de DÉCOUPE. Il est aussi utilisé pour faire fonctionner des FOURS de FUSION d’ACIER.


→ Voir SOUDAGE À L’ARC ÉLECTRIQUE ; FOUR À ARC ÉLECTRIQUE.


C/ Il peut être nuisible et doit être combattu sur des installations électriques en présence d’atmosphère explosive car pouvant conduire à des accidents.





arche (arch) n.f. • Construction structurale constituée de deux pieds prenant APPUI sur le sol et reliés entre eux en partie supérieure, de telle sorte que le VIDE (sens 1) au milieu constitue un passage. Ex. : Arche en TREILLIS.




[image: ]








arête (edge) n.f. • LIGNE droite ou COURBE bien nette résultant de l’intersection de deux SURFACES.


→ Voir CONTOUR.





arête de coupe (cutting edge) n.f. • Bord tranchant d’un OUTIL (sens 2) d’USINAGE.





arête fictive (fictitious edge) n.f. • LIGNE en trait fin représentant sur un DESSIN TECHNIQUE un CONGÉ ou un ARRONDI peu distinct, afin d’en améliorer la lisibilité.




[image: ]








arête rapportée () n.f. •


1. (brazed tip) ARÊTE DE COUPE faite d’un MATÉRIAU autre que le corps de l’OUTIL (sens 2), auquel il est associé par BRASAGE.




[image: ]





[image: ] Note : Ne pas confondre avec la PLAQUETTE D’USINAGE qui est généralement fixée par VISSAGE pour en permettre le remplacement.


→ Voir aussi OUTIL RAPPORTÉ.


2. (build up edge) Soudage accidentel de COPEAUX sur l’ARÊTE DE COUPE d’un OUTIL (sens 2) à cause de conditions de COUPE (sens 2) trop sévères.





argent [Ag] (silver) n.m. • MÉTAL blanchâtre insensible à la CORROSION et parmi les plus DUCTILES et MALLÉABLES.




[image: ]





A/ L’argent est aussi le MÉTAL le plus conducteur de CHALEUR et d’électricité. L’argent pur est utilisé pour la FABRICATION de bijou et de monnaie, en dépôt sur des miroirs, contact électrique, circuit imprimé et batterie puissante. Ses COMPOSÉS CHIMIQUES ont été longtemps très utiles pour l’industrie de la photographie, avant l’arrivée du numérique.


B/ Quelques CARACTÉRISTIQUES :
















	Symbole chimique

	Ag






	État physique à l’ambiante

	Solide






	Couleur

	Blanchâtre






	Numéro atomique

	47






	Masse atomique

	107,868 u = g/mol






	Masse volumique

	10,49 kg/dm3







	Température de fusion

	961 °C






	Structure cristalline

	CFC










C/ Aspect, couleur et rendu du MÉTAL.




[image: ]








argenture (silver plating) n.m. • PROCÉDÉ de DÉPÔT de COUCHE d’ARGENT sur un SUBSTRAT par GALVANOPLASTIE.





argon (argon) n.m. • GAZ rare utilisé, par exemple, comme ATMOSPHÈRE PROTECTRICE en SOUDAGE.




[image: ]








armature (frame) n.f. • ÉLÉMENT STRUCTURAL améliorant la RÉSISTANCE MÉCANIQUE et la RIGIDITÉ d’un ENSEMBLE. Ex. : Armature de BÉTON




[image: ]








arrachement (pulling off) n.m. •


1. Détachement et séparation souvent accidentelle de quelque chose par rapport à l’ENSEMBLE auquel elle appartenait auparavant.


Ex. : Arrachement d’un morceau de BÉTON autour d’une CHEVILLE.




[image: ]





2. Action de détacher sans ménagement quelques chose de l’ENSEMBLE auquel il appartient.





arrêt (stop) n.m. •


1. État de ce qui ne bouge pas, qui ne fonctionne pas, sans forcément être EN PANNE.


2. ORGANE empêchant le MOUVEMENT.


→ Voir, par exemple, BUTÉE D’ARRÊT.





arrondi (round) n.f. • ARÊTE ou SURFACE de PROFIL en FORME d’ARC DE CERCLE destiné à supprimer un ANGLE vif.




[image: ]





[image: ] Note : Ne pas confondre avec le CONGÉ qui est en coin. → Voir aussi CONGÉ (sens 2) ; RAYON ÉVOLUTIF.





arrondi (rounded) adj. • En forme d’ARC DE CERCLE.





arrondi sous tête () n.m. • CONGÉ de raccordement entre la (VIS), TÊTE DE VIS et sa TIGE afin de réduire la CONCENTRATION DE CONTRAINTE.




[image: ]





[image: ] Syn. : RAYON SOUS TÊTE DE VIS.





arrosage (cooling) n.m. • Aspersion de FLUIDE sur une PIÈCE (sens 1) et un OUTIL DE COUPE en cours d’USINAGE pour les lubrifier, les refroidir et évacuer les COPEAUX. → Voir, par exemple, FLUIDE DE COUPE ; LUBRIFICATION.





articulation (mobile joint, articulation) n.f. • ORGANE de LIAISON permettant l’ORIENTATION.


→ Voir JOINT D’ARTICULATION ; CHARNIÈRE ; BRAS.





(Ashby), diagramme d’Ashby (Ashby diagram) n.m. • Cartographie répertoriant sur la même représentation graphique au moins deux PROPRIÉTÉS distinctes de divers MATÉRIAUX ce qui permet d’un seul coup d’oeil d’effectuer des comparaisons et de faciliter les (MATÉRIAU), CHOIX DE MATÉRIAU pour la CONCEPTION d’une PIÈCE (sens 1).
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Le diagramme représentant simultanément l’ALLONGEMENT et la RÉSISTANCE MÉCANIQUE est tiré du livre de référence « Materials selection in mechanical design », Michael F. Ashby (Elsevier Butterworth Heinemann, second edition. Oxford, 1999 [13].)


→ Voir aussi (MATÉRIAU), CHOIX DE MATÉRIAU.





aspérité (surface asperity, irregularity) n.f. • Petites irrégularités d’une SURFACE.


→ Voir aussi RUGOSITÉ.





assemblage (assembly) n.m. •


1. OPÉRATION de mise en commun de plusieurs COMPOSANTS pour former un ENSEMBLE | FONCTIONNEL. Ex. : Assemblage d’une STRUCTURE. [image: ] Contr. : DÉMONTAGE.


2. Ensemble de COMPOSANTS mis en commun et formant un tout fonctionnel.


Ex. : Assemblage soudé. On distingue deux types d’ASSEMBLAGE (sens 2) :


- les ASSEMBLAGES DÉMONTABLES.


- les ASSEMBLAGES NON-DÉMONTABLES.


3. MODÈLE (sens 1) 3D généré dans un logiciel de CONCEPTION ASSISTÉE PAR ORDINATEUR et constitué par l’association d’un grand nombre de PIÈCES (sens 1).


Ex. : Assemblage d’un JOINT SCHMIDT obtenu avec le logiciel Solid Edge™ de la société Siemens Digital Industries Software® :




[image: ]





La représentation du même assemblage en VUE ÉCLATÉE générée de façon automatique par le logiciel :




[image: ]





Toutes proportions gardées, l’assemblage est à la 3D ce que le DESSIN D’ENSEMBLE est à la 2D.


[image: ] Note : À remarquer en partie gauche de l’écran du logiciel de CAO, l’ARBRE DE CONSTRUCTION de l’assemblage.





assemblage démontable (dismantable connection) n.m. • Type d’ASSEMBLAGE (sens 2) dont les COMPOSANTS peuvent être séparés les uns des autres sans les endommager. → Voir FIXATION pour une vue d’ensemble des TECHNIQUES utilisables.





assemblage mâle femelle (male-female assembly) n.m. • Type d’ASSEMBLAGE (sens 2) dans lequel une PIÈCE (sens 1) dite « contenu » rentre à l’intérieur d’une autre creuse de FORME complémentaire appelée « contenant ». C’est le cas, par exemple, d’un ARBRE (sens 1) et d’un ALÉSAGE (sens 1), d’un TENON et d’une MORTAISE, de QUEUE D’ARONDE, etc.




[image: ]





→ Voir aussi AJUSTEMENT ; (FEMELLE), PIÈCE FEMELLE.





assemblage non-démontable (permanent connection) n.m. • Type d’ASSEMBLAGE (sens 2) dont les COMPOSANTS ne peuvent être séparés les uns des autres sans les détruire ou les endommager.


[image: ] Contr. : ASSEMBLAGE DÉMONTABLE.


→ Voir à FIXATION une vue d’ensemble des TECHNIQUES utilisables.





assurance qualité (quality assurance) n.f. • Ensemble de précautions systématiques et planifiées prises pour obtenir sans faille des PRODUITS (sens 1) et services conformes aux SPÉCIFICATIONS et exigences préalablement définies.





asymétrie (assymetry) n.f. • Caractère de ce qui n’a aucune correspondance géométrique par rapport à un AXE (sens 1) ou à un POINT.


[image: ] Contr. : SYMÉTRIE (n.f.).





asymétrique (assymetric) adj. • Qui ne possède aucune correspondance géométrique par rapport à un AXE (sens 1), un PLAN (sens 1) ou un POINT.


[image: ] Contr. SYMÉTRIQUE (adj.).





atelier (workshop) n.m. • Bâtisse ou lieu de travail pouvant subir poussières et salissures provenant des métiers manuels.


[image: ] Note : Ce terme est souvent utilisé pour être opposé à « bureau » ou « laboratoire », généralement plus propres.





atmosphère (atmosphere) n.f. •


1. GAZ ou mélange de GAZ constituant un ENVIRONNEMENT (sens 2). L’atmosphère peut être définie par les CARACTÉRISTIQUES suivantes :


- sa COMPOSITION CHIMIQUE.


- sa PRESSION.


- sa TEMPÉRATURE.


- sa propreté, c’est-à-dire la présence ou non de contaminants ou corps étrangers (POUSSIÈRE, humidité. . .)


2. UNITÉ (sens 1) de MESURE (sens 1) de PRESSION n’appartenant pas au (UNITÉ), SYSTÈME INTERNATIONAL D’UNITÉS (S.I.). Voici sa correspondance :




[image: ]








atmosphère contrôlée (controlled environment) n.f. • ATMOSPHÈRE dont les CARACTÉRISTIQUES physiques, chimiques et microbiologiques ont été définies et régulées avec précision pour une activité ou une utilisation, et non le fruit du hasard.





atmosphère protectrice (protective atmosphere) n.f. • GAZ peu réactif insufflé à la place de l’air ambiant contenant de l’OXYGÈNE, afin d’éviter l’OXYDATION pendant le SOUDAGE ou l’ÉLABORATION de MÉTAL. Les GAZ pouvant être utilisés de façon économique en atmosphère protectrice sont, par exemple, l’AZOTE et l’ARGON.


→ Voir aussi GAZ DE PROTECTION.





atomisation (atomization) n.f. • Réduction en fines particules d’un MÉTAL fondu par un flux d’AIR COMPRIMÉ pour obtenir de la POUDRE | MÉTALLIQUE ou un REVÊTEMENT projeté.


→ Voir MÉTALLISATION ; FRITTAGE.





attache (clip) n.f. • ORGANE DE FIXATION permettant de maintenir ensemble deux objets.


Ex. : Attache par boule clipsée.




[image: ]





→ Voir aussi AGRAFE.





attachement (attachment) n.f • ORGANE | MÉCANIQUE de MAINTIEN, de CENTRAGE et d’ENTRAÎNEMENT d’un OUTIL DE COUPE ROTATIF sur une BROCHE (sens 2) de MACHINE-OUTIL. Quelques types d’attachement parmi les plus répandus.




[image: ]





→ Voir aussi CONE HSK.





Au () • Symbole chimique pour l’OR (du latin aurum).





aube (blade) n.f. • FORME galbée subissant la PRESSION d’un FLUIDE pour faire tourner la ROUE sur laquelle elle est solidaire.




[image: ]








austénite (austenite) n.f • Une des STRUCTURES MICROSCOPIQUES de l’ACIER, constituée de GRAINS (sens 2) de SOLUTION SOLIDE de FER et d’ÉLÉMENTS D’ALLIAGE avec une STRUCTURE CRISTALLINE cubique à faces centrées (CFC) (Fer γ).


A/ Dans le cas de l’ACIER NON-ALLIÉ, l’austénite ne peut pas exister à TEMPÉRATURE AMBIANTE.


→ Voir ACIER.


B/ Cependant, l’addition de certains ÉLÉMENTS D’ALLIAGE permet d’obtenir des ACIERS INOXYDABLES AUSTÉNITIQUES.




[image: ]





C/ Il existe une autre STRUCTURE MICROSCOPIQUE à base de SOLUTION SOLIDE de FER mais de STRUCTURE CRISTALLINE cubique centré (CC) nommée Fer α : c’est la FERRITE.


→ Voir aussi ACIER ; PERLITE ; CÉMENTITE ; MARTENSITE ; BAINITE.





austénitique (austenitic) adj. • Qui a un rapport avec l’AUSTÉNITE.


Ex. : ACIER INOXYDABLE AUSTÉNITIQUE.





austénitisation (austenitizing) n.f. • Chauffage de l’ACIER à une TEMPÉRATURE supérieure à 723°C pour obtenir un constituant monophasé à STRUCTURE CRISTALLINE Cubique Face Centrée (CFC) appelé AUSTÉNITE.


A/ Elle possède une plus grande solubilité en CARBONE par rapport aux constituants présents à TEMPÉRATURE AMBIANTE. La zone de TEMPÉRATURE d’austénitisation est donnée, en hachuré, dans le diagramme suivant correspondant à l’ACIER NON ALLIÉ :




[image: ]





B/ La durée de l’austénitisation doit être adaptée au VOLUME de la PIÈCE (sens 1) pour qu’elle soit complète. Cependant, elle ne doit pas être trop longue pour éviter le GROSSISSEMENT DE GRAINS ou la DÉCARBURATION des COUCHES superficielles.


C/ L’AUSTÉNITE est le point de départ de la plupart des TRAITEMENTS THERMIQUES afin d’obtenir, après REFROIDISSEMENT à différentes VITESSES, d’autres constituants aux PROPRIÉTÉS diverses.


→ Voir aussi TREMPE ; RECUIT.





autoextinguible (self-extinguishing) adj. • Qui cesse de brûler lorsque la FLAMME qui produit la COMBUSTION est écartée. Qui ne propage pas une FLAMME.


A/ C’est le cas, par exemple, de la (PLASTIQUE), MATIÈRE PLASTIQUE | PVC dont l’atome de CHLORE a tendance à en « étouffer » l’INFLAMMABILITÉ, contrairement aux POLYOLÉFINES (PE, PP) de structure moléculaire similaire, mais qui ont hérité du caractère COMBUSTIBLE des hydrocarbures avec lesquels ils sont fabriqués.


B/ Tableau des différences entre le PVC et le PE.




[image: ]








auto-lubrifiant (self-lubricating) adj. • Qui contient déjà en son sein ou dans sa composition une SUBSTANCE diminuant le FROTTEMENT.


Ex. : Palier AUTO-LUBRIFIANT ; la FONTE GRISE à cause du GRAPHITE en son sein.





automate (automatic control system) n.m. • DISPOSITIF capable d’exécuter de façon autonome sans intervention humaine une séquence d’actions définies à l’avance en s’adaptant éventuellement à des conditions particulières décidées à partir d’informations fournies par des CAPTEURS.





automatique (automation) n.m. • Discipline des sciences et techniques étudiant et réalisant des SYSTÈMES de commande ne nécessitant pas d’intervention humaine.





automatique (automatic) adj. • Qui fonctionne tout seul, sans intervention humaine grâce à une logique définie d’avance.





automatisation (automation) n.f. • Transformation d’un SYSTÈME pour fonctionner seul sans intervention humaine, suivant une logique prédéfinie.





automatisme () n.m. •


1. (automatism) DISPOSITIF capable d’assurer le fonctionnement d’une MACHINE ou d’un SYSTÈME sans intervention humaine grâce à un programme pré-établi.


2. (automatic functioning) Mode de fonctionnement sans intervention humaine grâce à un DISPOSITIF adapté et à un programme défini à l’avance.





(auto-trempant), acier auto-trempant ([self hardening steel) n.m. • ACIER dont la TREMPE se fait à l’air ambiant sans l’aide d’un milieu refroidissant particulier telles que l’eau ou l’HUILE.





avance () n.f •


1. (Feed, feedrate) DISTANCE élémentaire de DÉPLACEMENT (sens 1) d’une PIÈCE (sens 1) ou d’un OUTIL DE COUPE perpendiculairement au MOUVEMENT DE COUPE pendant l’USINAGE. Ex. 1 : Avance en TOURNAGE.
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Elle est, dans ce cas, exprimée en mm/tour.
Ex. 2 : Avance en FRAISAGE.
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Elle est exprimée en mm/tour, mm/ dent ou m/mn.


→ Voir aussi AVANCE RAPIDE.


2. (lead) DISTANCE | AXIALE correspondant à un TOUR (sens 2) d’une FORME | HÉLICOÏDALE.




[image: ]





Il est aussi appelé pas hélicoïdal (Ph).


[image: ] Note : Ne pas confondre avec le PAS qui est la DISTANCE entre deux sommets contigus. Dans le cas d’un FILETAGE à un seul FILET, l’avance et le PAS sont cependant confondus.





avance rapide (fast feed, high speed feed) n.f. • DÉPLACEMENT à VITESSE élevée d’un OUTIL DE COUPE sans couper pour se mettre en position d’USINAGE.





avant-projet (project brief, preliminary project, outline plan) n.m. • Document préliminaire d’études TECHNIQUES partielles et financière fournissant suffisamment de données pour éclairer la décision de s’engager ou non dans une OPÉRATION de grande ampleur. → Voir PROJET.





avant-trou (pilot hole, pre-drilling hole) n.m. • TROU | ÉBAUCHE de plus faible DIAMÈTRE préalablement percé pour faciliter une autre OPÉRATION de MISE EN FORME comme le TARAUDAGE et le BROCHAGE ou encore pour la mise à la DIMENSION (sens 1) finale.


[image: ] Syn. : PRÉPERÇAGE.





(aveugle), en aveugle (blind) loc. • Effectué sur un côté inaccessible. Ex. : FIXATION en aveugle.


→ Voir, par exemple, ÉCROU À SERTIR ; RIVET ; BOULON AJAX ONESIDE®.


[image: ] Note : Ne pas confondre avec BORGNE.





avoyage (tooth set) n.m. •


1. OPÉRATION donnant de la « voie » à une LAME DE SCIE, c’est-à-dire une ÉPAISSEUR supplémentaire à l’endroit des DENTS.


2. Léger écart latéral des DENTS d’une SCIE par rapport à la RECTITUDE de la LAME de manière à éviter un excès de FROTTEMENT de la PIÈCE (sens 1) sciée avec celle-ci. Ci-dessous, les avoyages les plus courants et leurs domaines d’utilisation respectifs :
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a. Avoyage STANDARD (sens 2) (gauche, droite, aligné, etc.) : pour les MÉTAUX | FERREUX en forte ÉPAISSEUR (> 5 mm), en général.


b. Avoyage alterné (gauche, droite, gauche, droite, etc.) : pour les MÉTAUX | NON-FERREUX, en général et les (PLASTIQUES), MATIÈRES PLASTIQUES en forte ÉPAISSEUR (> 5 mm).


c. Avoyage ondulé : pour les DENTURES fines et les faibles ÉPAISSEURS (< 5 mm) comme les TÔLES, les TUBES. . .





axe (axis) n.m. •


1. (axis, center line) LIGNE abstraite représentant une DIRECTION ou pour matérialiser certaines FORMES géométriques comme les FORMES DE RÉVOLUTION ou AXE DE ROTATION (sens 2).
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→ Voir aussi AXE DE ROTATION.


2. (axle) ORGANE | MÉCANIQUE | CYLINDRIQUE servant de support ou de GUIDAGE à d’autres ORGANES.




[image: ]





[image: ] Note : Ne pas confondre avec l’ARBRE (sens 2) qui sert à transmettre un COUPLE DE FORCES et un MOUVEMENT DE ROTATION.





axe de rotation (axis of rotation) n.m. •


1. ORGANE | CYLINDRIQUE fixe autour duquel s’effectue le MOUVEMENT tournant d’une autre PIÈCE (sens 1).


[image: ] Note : Ne pas confondre avec l’ARBRE (sens 2) qui participe aussi au MOUVEMENT DE ROTATION.


2. Segment de droite fictif autour duquel s’effectue le MOUVEMENT tournant d’un objet. Il est conventionnellement matérialisé par une LIGNE en TRAIT MIXTE.




[image: ]








axe de symétrie (symmetry axis) n.m. • Segment de DROITE ou PLAN (sens 1) dont les objets ou motifs graphiques situés de part et d’autre se ressemblent mais géométriquement inversés.




[image: ]





→ Voir aussi SYMÉTRIE.





axe d’inertie (inertia axis) n.m. • LIGNE de RÉFÉRENCE par rapport à laquelle est calculée la grandeur caractérisant sa capacité à résister à la FLEXION appelée MOMENT QUADRATIQUE AXIAL.




[image: ]





A/ Dans une configuration de POUTRE fléchie, l’axe d’inertie ne subit aucune CONTRAINTE DE FLEXION.


B/ Ne pas confondre avec l’AXE NEUTRE.





axe neutre (neutral axis) n.m. • LIGNE où les CONTRAINTES MÉCANIQUES sont égales à zéro sur une SECTION de PIÈCE (sens 1) subissant de la FLEXION.




[image: ]





[image: ] Note : Ne pas confondre avec l’AXE D’INERTIE qui concerne la SECTION | TRANSVERSALE.


[image: ] Syn. : FIBRE NEUTRE.





axial (axial) adj. • Relatif à un AXE (sens 1). Orienté parallèlement à la grande LONGUEUR d’un objet.


[image: ] Contr. : RADIAL ; TRANSVERSAL.


→ Voir, par exemple, CHARGE AXIALE.


→ Voir aussi UNIAXIAL.





azote (nitrogen) n.m. • GAZ peu réactif composant 80 % de l’atmosphère terrestre et utilisé en ATMOSPHÈRE PROTECTRICE en SOUDAGE et ÉLABORATION de MÉTAL.




[image: ]





Il est aussi utilisé combiné à des ÉLÉMENTS CHIMIQUES | MÉTALLIQUES pour obtenir des CÉRAMIQUES ou en composé pour durcir les MÉTAUX.


→ Voir NITRURATION.










B , b





B () • Symbole pour l’ÉLÉMENT CHIMIQUE | BORE.





Ba () • Symbole pour l’ÉLÉMENT CHIMIQUE | BARYUM.





bac (pan) n.m. • Récipient à fond plat.





bac à copeaux (chip pan) n.m. • Récipient à fond plat disposé en-dessous d’une MACHINE-OUTIL pour collecter les morceaux de MATÉRIAUX arrachés en cours d’USINAGE appelés COPEAUX. Le bac à copeaux a souvent aussi pour rôle de collecter le FLUIDE DE COUPE utilisé.


Ex. : Bac à copeaux d’un TOUR CONVENTIONNEL.




[image: ]








bague (collar, ring) n.f. • ORGANE | MÉCANIQUE | CYLINDRIQUE avec un ALÉSAGE (sens 1) | COAXIAL permettant de l’ajuster sur un ARBRE (sens 2). Les bagues sont utilisées comme BUTÉE, ENTRETOISE, COUSSINET, etc.


→ Voir BAGUE D’ARRÊT ; ROULEMENT (sens 2).





bague d’arrêt (set collar, shaft collar) n.f. • BAGUE munie d’une VIS DE BLOCAGE | RADIAL pour former ÉPAULEMENT ou COLLET empêchant la TRANSLATION | LONGITUDINALE d’une PIÈCE (sens 1) voisine.




[image: ]







[image: ]








baguette (rod) n.f. • PROFILÉ plein dont la LONGUEUR est au moins dix fois plus importante que la LARGEUR. En réalité, il n’y a pas de différence avec une BARRE si ce n’est la LARGEUR qui est relativement faible dans le cas de la baguette, de l’ordre de 10 mm et moins dans les considérations usuelles.
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baguette de soudage (covered electrode) n.f. • Accessoire CONSOMMABLE en forme de FIL de 20 à 50 cm de LONGUEUR utilisé comme électrode et MÉTAL D’APPORT pour le SOUDAGE À L’ARC AVEC ÉLECTRODE ENROBÉE.
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Le pourtour de la baguette de soudage est nappé d’une SUBSTANCE libérant, sous l’effet de la CHALEUR, un GAZ DE PROTECTION empêchant l’OXYDATION (sens 1) du CORDON DE SOUDURE.


→ Voir SOUDAGE À L’ARC AVEC ÉLECTRODE ENROBÉE.





bac de décapage (bright dip) n.m. • Cuve contenant un LIQUIDE agressif de type acide ou détergent, permettant de nettoyer la SURFACE des PIÈCES (sens 1) qui y sont immergées, avant d’appliquer un autre TRAITEMENT DE SURFACE. → Voir, par exemple, GALVANISATION À CHAUD ; DÉROCHAGE.





bain de fusion (melt pool) n.f. • La zone LIQUIDE encore non solidifiée d’un CORDON DE SOUDURE en cours de réalisation.


→ Voir, par exemple, SOUDAGE LASER.





bain d’huile (oil bath, oill immersed) n.m. • Mode de LUBRIFICATION d’un SYSTÈME | MÉCANIQUE consistant à le tremper partiellement dans un niveau de liquide LUBRIFIANT.


Ex. : Bain d’huile de lubrification de roulements.
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Dans le cas présenté ci-dessus, le niveau d’huile ne doit pas dépasser la moitié de la BILLE la plus immergée sous peine de créer des échauffements exagérés du LUBRIFIANT. → Voir aussi LUBRIFICATION.





bainite (bainite) n.m. • STRUCTURE MICROSCOPIQUE particulière de l’ACIER obtenue par REFROIDISSEMENT rapide de l’AUSTÉNITE.


A/ Elle se présente sous forme de fines AIGUILLES (sens 3) enchevêtrées. Sa STRUCTURE CRISTALLINE est cubique centré (CC) sursaturée en CARBONE.
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B/ La bainite est relativement DURE sans être FRAGILE, contrairement à un autre constituant très CASSANT issu aussi de la TREMPE : la MARTENSITE.


→ Voir TREMPE.





balayage (sweep) n.m. • Fonction d’un logiciel de CONCEPTION ASSISTÉE PAR ORDINATEUR dans laquelle une PIÈCE (sens 1) volumique est générée en passant par plusieurs SECTIONS différentes non-alignées.
Ex. 1 : Balayage de la même SECTION suivant un parcours :
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Ex. 2 : Balayage multi-sections.
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[image: ] Note : Ne pas confondre avec l’EXTRUSION (sens 2) qui est le balayage rectiligne d’une SECTION.


→ Voir aussi CONCEPTION ASSISTÉE PAR ORDINATEUR, section B, exemple 3.





balourd (unbalance, runout) n.m. • Mauvaise répartition des MASSES (sens 2) d’un ORGANE ou d’un ensemble en ROTATION qui se traduit par un déséquilibre faisant apparaître des FORCES indésirables et VIBRATION. D’une façon générale, les balourds nuisent au fonctionnement, au RENDEMENT et à la FIABILITÉ d’un SYSTÈME | MÉCANIQUE. Il doit être éliminé ou minimisé par une OPÉRATION d’ÉQUILIBRAGE.





banc (bed) n.m. • Partie HORIZONTALE du CHÂSSIS ou STRUCTURE (sens 2) d’une MACHINE.





banc d’essai (test bench) n.m. • SUPPORT spécialement aménagé sur lequel divers éléments sont fixés pour mettre à l’épreuve une MACHINE, un DISPOSITIF, un SYSTÈME ou effectuer des MESURES (sens 3).





bande (foil„ strip) n.f. • TÔLE ou FEUILLE très longue et de faible LARGEUR. → Voir, par exemple, BANDE DE CERCLAGE.





bande abrasive (abrasive belt) n.f. • Longue TOILE de faible LARGEUR dont la SURFACE est tapissée de particules très DURES permettant d’abraser (user) ce qui est frotté contre :




[image: ]





La bande abrasive est notamment utilisée sur la PONCEUSE À BANDE pour ébavurer, décaper, ébarber.


→ Voir aussi TOILE ÉMERI.





bande de cerclage (strapping strip) n.f. • RUBAN | MÉTALLIQUE ou en (PLASTIQUE), MATIÈRE PLASTIQUE enroulé autour d’une marchandise pour l’emballer en vue de sa MANUTENTION, son transport ou son STOCKAGE. → Voir CERCLAGE.





bar (bar) n.m. • UNITÉ (sens 1) de PRESSION ne faisant pas partie du (UNITÉ), SYSTÈME INTERNATIONAL D’UNITÉS (S.I.).


A/ Correspondance avec les autres UNITÉS (sens 1) :
















	Pour convertir

	en

	Multiplier par






	1 bar

	daN/cm2


	1






	Pa

	105







	MPa

	0,1






	kPa

	100






	hPa

	1000






	atmosphère

	0,98692






	psi

	14,504






	ksi

	0,0145







B/ Le bar correspond, à peu de chose près, à une fois la PRESSION atmosphérique normale : c’est son intérêt.


C/ Ainsi, le bar est encore utilisé pour la spécification des ÉQUIPEMENTS | PNEUMATIQUES ou HYDRAULIQUES, par exemple.





barbe (fin, burr) n.f. • Défaut de MOULAGE constitué d’excès de MATIÈRE débordant accidentellement du PLAN DE JOINT d’un MOULE mal fermé et qui reste accroché à la PIÈCE (sens 1).




[image: ]





A/ La barbe est un PHÉNOMÈNE nécessitant une OPÉRATION de PARACHÈVEMENT appelée ÉBARBAGE.


→ Voir ÉBARBAGE.


B/ Ne pas confondre avec la BAVURE (sens 2).





bardage (cladding) n.m. • MATÉRIAU à large étendue destiné à garnir une SURFACE ou à occulter.


Ex. : Bardage en tôle d’acier prélaqué.




[image: ]








barre (rod, bar) n.f. • PROFILÉ plein dont la LONGUEUR est au moins dix fois plus importante que la plus grande LARGEUR qui elle même est supérieure à 10 mm.


A/ Lorsque la LARGEUR est relativement faible et inférieure à 10 mm, on parle de BAGUETTE.




[image: ]





B/ Les barres peuvent porter d’autres noms selon leurs FONCTIONS :




[image: ]








barre sinus (sine bar, adjustable angle plate) n.f. • DISPOSITIF de MESURE (sens 2) d’ANGLE très PRÉCIS par évaluation de l’INCLINAISON d’une SURFACE par rapport à une autre de RÉFÉRENCE, grâce à un calcul trigonométrique.




[image: ]





→ Voir (SINUS), BARRE SINUS.





barycentre (barycentre (GB) ; barycenter (US) ) n.m. • Même signification que CENTRE DE GRAVITÉ.





baryum (barium) n.f. • MÉTAL blanc argenté.




[image: ]





A/ Ses composés sont utilisés par les industries du pétrole et du gaz dans les boues pour faciliter le forage. Ils servent aussi dans la FABRICATION de PEINTURES, de briques, de tuiles, de VERRES et du CAOUTCHOUC.


B/ Quelques CARACTÉRISTIQUES :
















	Symbole chimique

	Ba






	État physique à l’ambiante

	Solide






	Couleur

	Blanchâtre






	Numéro atomique

	56






	Masse atomique

	137,327 u






	Masse volumique

	3,5 kg/dm3







	Température de fusion

	727°C






	Structure cristalline

	Cubique centré













basaltique (basaltic) adj. • Se dit du mode de croissance d’un GERME de CRISTAL suivant une seule direction privilégiée. La figure ci-après illustre tous les modes de croissance de GERME pouvant survenir lors de la SOLIDIFICATION d’un MÉTAL ou ALLIAGE en FUSION dans un MOULE de FONDERIE ou LINGOTIÈRE.




[image: ]





[image: ] Contr. : ÉQUIAXE.


→ Voir aussi DENDRITIQUE ; SOLIDIFICATION.





basculement (tilting) n.m. •


1. MOUVEMENT de PIVOTEMENT qui fait bouger un côté d’une PIÈCE (sens 1) dans un SENS et l’autre côté dans l’autre SENS.


2. Écroulement d’un objet hors de sa POSITION de STABILITÉ.





base (base) n.f. •


1. Le côté ou la FACE inférieure d’un POLYGONE ou d’une FORME VOLUMIQUE.


2. La partie inférieure d’un objet sur laquelle il repose. → Voir EMBASE.


3. Principe, idée, donnée érigés en fondement pour définir et considérer le reste.


4. SUBSTANCE chimique de pH > 7 (contrairement aux acides qui sont de pH < 7).





batârde (bastard cut) adj. • Se dit des LIMES dont la dentition est très GROSSIÈRE. → Voir LIME.





bâti de machine (device frame) n.m. • La plus grosse PIÈCE (sens 1) d’une MACHINE qui sert de CHÂSSIS ou de STRUCTURE (sens 2) | RIGIDE sur laquelle sont fixés tous les autres ORGANES. Généralement, les bâtis de MACHINE sont construits de façon à être très lourds pour atténuer les VIBRATIONS.


→ Voir, par exemple, PRESSE-PLIEUSE.





battement (runout) n.m. • Irrégularité constatée lors de la ROTATION d’un élément autour d’un AXE (sens 1) de RÉFÉRENCE. Dans le MONTAGE (sens 1) ci-après le battement est mesuré par les déviations de l’aiguille d’un COMPARATEUR.




[image: ]





→ Voir aussi TOLÉRANCE GÉOMÉTRIQUE.





bavure () n.f. •


1. (burr, fin) Reste acéré et non-souhaité de MATIÈRE laissé sur une PIÈCE (sens 1) par un USINAGE, un POINÇONNAGE, un CISAILLAGE, ou un DÉCOUPAGE.
Ex. : Bavures sur une TÔLE sciée, un TROU percé, une PIÈCE (sens 1) fraisée, une PLAQUE découpée.




[image: ]





A/ Les bavures sont toujours sources de nuisances telles que les suivantes :




	
-Gênent les AJUSTEMENTS et les LIAISONS.


	
-Constituent danger par coupure pour les OPÉRATEURS et les utilisateurs pendant les manipulations, les ASSEMBLAGES (sens 1) et les DÉMONTAGES à cause de GÉOMÉTRIES (sens 2) souvent irrégulières et acérées.


	
-Introduisent de grossières erreurs en MÉTROLOGIE en s’intercalant entre la PIÈCE (sens 1) à mesurer et les SYSTÈMES de MESURE.


	
-Perturbent le bon fonctionnement d’un MÉCANISME ou en diminuent l’EFFICACITÉ en engendrant des FROTTEMENTS et USURES indésirables. Dans tous les cas, ont tendance à réduire les DURÉES DE VIE des PIÈCES (sens 1) et dans les cas extrêmes, peuvent coincer un MÉCANISME.


	
-Peuvent se détacher en particules fines et contaminants nuisibles à l’intégrité d’un SYSTÈME.


	
-Peuvent abîmer d’autres constituants en MATÉRIAUX plus TENDRES tels que les JOINTS (sens 1) en ÉLASTOMÈRE.


	
-Peuvent engendrer des RAYURES qui compromettent, par exemple, une ÉTANCHÉITÉ.


	
-Compromettent l’ESTHÉTIQUE globale et la qualité visuelle des PIÈCES (sens 2).


	
-Peuvent être à l’origine de court-circuit sur des systèmes électriques.


	
-Créent des zones de CONCENTRATION DE CONTRAINTE pouvant initier FISSURES et endommagements.


	
-Peuvent être des zones préférentielles de départ de CORROSION car souvent mal protégées par les TRAITEMENTS DE PROTECTION.


	
-Peuvent engendrer des turbulences dans les ÉCOULEMENTS de FLUIDE. etc.





B/ Exemple de mécanisme de formation de bavure en FRAISAGE :




[image: ]





Les bavures d’USINAGE peuvent être plus ou moins prononcées selon les paramètres du processus, de l’état de l’OUTIL DE COUPE, de la nature et PROPRIÉTÉS du MATÉRIAU usiné.


Exemple de formation de bavure en poinçonnage :




[image: ]





C/ Les bavures nécessitent toujours une OPÉRATION supplémentaire inévitable d’élimination appelée ÉBAVURAGE. → Voir ÉBAVURAGE (sens 1).


2. (flash, excess) Surplus de MATIÈRE débordant du PLAN DE JOINT d’un OUTILLAGE (sens 2) d’ESTAMPAGE, de MATRIÇAGE ou d’un JOINT (sens 2) de SOUDAGE À FROID PAR PRESSION ou SOUDAGE PAR FRICTION et qui reste lié à la PIÈCE (sens 1) nouvellement formée. Il convient de les appeler dans ce cas « cordon de bavure ».


Ex. 1 : Cordon de bavure d’une pièce estampée ou matricée.




[image: ]





Ex. 2 : Cordon de bavure de SOUDAGE À FROID PAR PRESSION :




[image: ]





A/ Souvent, la bavure est un PHÉNOMÈNE inévitable et nécessaire car c’est elle qui définit la PRESSION nécessaire à la MATIÈRE pour remplir l’OUTILLAGE (sens 2) dans le cas du MATRIÇAGE et de l’ESTAMPAGE. Elle demande ultérieurement une OPÉRATION de PARACHÈVEMENT appelée ÉBAVURAGE ou aussi DÉTOURAGE.


B/ Ne pas confondre avec la BARBE qui se rapporte plus au MOULAGE.


→ Voir ESTAMPAGE ; FORGEAGE ; (FROID), À FROID ; ÉBAVURAGE (sens 2).





Be () symbole • Symbole de l’ÉLÉMENT CHIMIQUE | BÉRYLLIUM.





béryllium (berylium) n.m. • MÉTAL gris DUR, plutôt LÉGER et RÉFRACTAIRE.




[image: ]





A/ Son utilisation en MÉTAL pur est limité aux domaines très spécialisés de l’aérospatiale (STRUCTURE (sens 2) de fusées et de satellites, miroir de satellites. . .) et du nucléaire. On le retrouve plus souvent sous forme d’ALLIAGE, notamment de CUIVRE, d’ALUMINIUM et de NICKEL pour améliorer les PROPRIÉTÉS MÉCANIQUES, électrique et thermique.


B/ À signaler que le béryllium et ses dérivés possèdent une forte TOXICITÉ notamment par inhalation de POUSSIÈRES des OPÉRATIONS telles que l’USINAGE, le MEULAGE, le BROYAGE, le POLISSAGE, etc. Le contact sur la peau est aussi nocif.


C/ Quelques CARACTÉRISTIQUES :
















	Symbole chimique

	Be






	État physique à l’ambiante

	Solide






	Couleur

	Gris






	Numéro atomique

	4






	Masse atomique

	9,012 u = g/mol






	Masse volumique

	1,848 kg/dm3







	Température de fusion

	1287°C






	Structure cristalline

	HC













besoin (need) n.m. • Ce qui est voulu ou qui est ressenti comme nécessaire pour apporter la satisfaction ou pour atteindre un but.


Ex. : Besoins physiologiques...


Dans le cadre de la CONCEPTION d’un PRODUIT (sens 1), les besoins doivent être clairement exprimés en paramètres d’entrée (ils apparaissent dans le CAHIER DES CHARGES) grâce notamment à la démarche d’ANALYSE FONCTIONNELLE.





(Bessemer), procédé Bessemer (Bessemer process) n.m. • Ancien PROCÉDÉ d’AFFINAGE de la FONTE consistant à insuffler de l’air dans le MÉTAL fondu à l’intérieur d’un APPAREIL appelé CONVERTISSEUR pour le débarrasser de son CARBONE et le transformer en ACIER. Ce PROCÉDÉ est à présent remplacé par l’insufflation d’OXYGÈNE et de GAZ inerte (AOD : Argon Oxygen Decarburization). → Voir AFFINAGE.


[image: ] Note : Du nom de son inventeur anglais Henry Bessemer (1813-1898)





béton (concrete) n.m. • MATÉRIAU DE CONSTRUCTION mélange de sable et de gravier rendus SOLIDE et COMPACT grâce à de l’eau et à un LIANT appelé CIMENT.


A/ Aspect et rendu.




[image: ]





B/ Par sa STRUCTURE (sens 1), le béton peut être classé dans la catégorie des (COMPOSITES), MATÉRIAUX COMPOSITES alors que le ciment seul serait plutôt dans la catégorie des CÉRAMIQUES.


C/ Lorsqu’il incorpore aussi un RENFORT (sens 1) métallique appelé justement FER À BÉTON, il est appelé "béton armé".





Bi () • Symbole de l’ÉLÉMENT CHIMIQUE | BISMUTH.





bichromatage (zinc dichromate plating) n.m. • PROCÉDÉ de protection ANTI-CORROSION par DÉPÔT ÉLECTROLYTIQUE (sens 2) de ZINC, suivi d’une PASSIVATION par CONVERSION CHIMIQUE au CHROME qui transforme le ZINC en SURFACE en une COUCHE supplémentaire de sel encore plus protectrice.




[image: ]





A/ La figure ci-dessous montre la STRUCTURE (sens 1) de la COUCHE de bichromatage :




[image: ]





B/ Le CHROME hexavalent Cr VI donne une COUCHE jaune, verdâtre ou rougeâtre, mais son utilisation est à présent interdite par la législation car cancérigène, mutagène et TOXIQUE pour la reproduction. Il est remplacé par le CHROME trivalent Cr III de couleur blanc bleutée.




[image: ]





C/ Ne pas confondre avec l’ÉLECTROZINGAGE.





bi-composant (two-component) n.m. • Qui est constitué ou obtenu par la RÉACTION CHIMIQUE de deux SUBSTANCES, en parlant d’un MATÉRIAU ou d’un CORPS | SOLIDE. Ex : COLLE | bi-composant.


→ Voir aussi POLYURÉTHANE ; RÉACTION INJECTION MOULAGE pour un exemple de mise en œuvre d’un bi-composant.


[image: ] Note : Ne pas confondre avec ALLIAGE ou (COMPOSITE), MATÉRIAU COMPOSITE dans lesquels il n’y a pas de RÉACTION CHIMIQUE.





bielle (connecting rod, conrod) n.f. • ORGANE | MÉCANIQUE articulé à ses extrémités et servant à transmettre un EFFORT de COMPRESSION ou de TRACTION.


Ex. : Bielle d’un MOTEUR thermique à piston.




[image: ]








biellette (tie rod) n.f. • Petit ORGANE articulé à ses extrémités pour transmettre des EFFORTS de COMPRESSION et de TRACTION.


Ex. : Biellette d’une cisaille.




[image: ]








bi-injection (bi-injection moulding (GB) ; bi-injection molding (US) ) n.f. • Même signification que INJECTION BI-MATIÈRE.





bille (ball) n.f. • ORGANE | MÉCANIQUE | SPHÉRIQUE pouvant rouler facilement.


Ex. : BILLE DE MANUTENTION.




[image: ]





→ Voir aussi ROULEMENT À BILLE.





bille de manutention (ball) n.f. • ORGANE |SPHÉRIQUE utilisé en plusieurs sur une TABLE pour faciliter le déplacement d’une CHARGE (sens 1) disposée sur leur face supérieure.




[image: ]





→ Voir BILLE pour une VUE EN COUPE.





billette (billet) n.f. • PRODUIT (sens 1) | MÉTALLIQUE intermédiaire provenant du LAMINAGE de LINGOT et destiné au FORGEAGE, FILAGE ou ÉTIRAGE.




[image: ]








biocompatibilité (biocompatibility) n.f. • Qualité d’un MATÉRIAU pouvant être en CONTACT avec un organisme vivant sans dommage pour ce dernier.


[image: ] Note : Ne pas confondre avec l’ALIMENTARITÉ.





biocompatible (biocompatible) n.m. • Qui peut être utilisé en étant en CONTACT avec un organisme vivant sans dommage pour celui-ci.


→ Voir BIOMATÉRIAU.





biodégradable (biodegradable) adj. • Qualité d’une SUBSTANCE pouvant être décomposée par des micro-organismes biologiques (bactérie, champignon, algue, etc.) de manière à ne pas avoir d’impact nocif sur l’ENVIRONNEMENT (sens 1). La biodégradabilité est déterminée par la durée du processus de décomposition, la fraction de la SUBSTANCE pouvant être réellement décomposée, la nature et effets des éléments obtenus sur le milieu environnant. [image: ] Contr. : POLLUANT.





biomatériau (biomaterial) n.m. • MATÉRIAU | RÉSISTANT À LA CORROSION et non-TOXIQUE de telle sorte qu’on peut l’utiliser sans danger dans le corps de l’homme ou des organismes vivants, d’une façon générale.


A/ Quelques exemples de biomatériaux :




	
-Les MÉTAUX PRÉCIEUX : OR, PLATINE, IRIDIUM, etc.


	
-Certains ALLIAGES MÉTALLIQUES : ACIER INOXYDABLE, ALLIAGE de TITANE, etc.


	
-Les biocéramiques : OXYDES, Al2O3, ZrO2, SiO2, etc. ; CARBURE SiC ; nitrure, bromure, fluorure, etc.


	
-Les POLYMÈRES : POLYÉTHYLÈNES (PE), ACRYLIQUES (PMMA), SILICONES, etc.


	
-Les (COMPOSITES), MATÉRIAUX COMPOSITES : CARBONE-CARBONE, carbone-CÉRAMIQUE, etc.


	
-Biomatériaux naturels : le corail, la nacre, etc.





B/ Les biomatériaux servent, par exemple, à la FABRICATION des prothèses.





biseau (bevel) n.m. • Bord d’une PIÈCE (sens 1) finissant par une SURFACE | OBLIQUE.




[image: ]








bismuth (bismuth) n.m. • MÉTAL argenté blanc rosâtre brillant. FRAGILE.




[image: ]





A/ Il est utilisé pour obtenir des ALLIAGES à bas POINT DE FUSION, des produits pharmaceutiques, électroniques, et cosmétiques, des pigments et pour former des catalyseurs.


B/ Aspect d’un CRISTAL brut de bismuth :




[image: ]








BJ () sigle • Sigle pour le PROCÉDÉ d’IMPRESSION 3D "Binder JEtting". → Voir PROJECTION DE LIANT.





blocage (locking) n.m. •


1. État de ce qui ne peut plus bouger ou avancer car entravé par quelque chose.


→ Voir, par exemple, ARC-BOUTEMENT.


2. Action d’entraver pour empêcher de se mouvoir ou d’avancer.





bloom (bloom) n.m. • PRODUIT | MÉTALLIQUE intermédiaire de SECTION carrée, issu du LAMINAGE ou du FORGEAGE d’un LINGOT et qui sert de point de départ pour la FABRICATION de DEMI-PRODUITS | MÉTALLIQUES tels que les PLATS, LARGES PLATS, les BILLETTES.


[image: ] Note : Ne pas confondre avec la BRAME qui est de SECTION | RECTANGULAIRE et servant de point de départ pour obtenir des TÔLES et des PLAQUES.


→ Voir aussi BILLETTE.





bloqué (blocked) adj. • Qui ne peut plus bouger car entravé par quelque chose.





BMD™ () sigle • Sigle pour le PROCÉDÉ d’IMPRESSION 3D "Bound Material DEposition".


→ Voir DÉPÔT DE MATIÈRE LIÉE.





bobine (coil) n.f. • Enroulement COMPACT de grande LONGUEUR de TÔLE ou de FIL pour en faciliter la MANUTENTION, le TRANSPORT, le STOCKAGE et l’utilisation.


Ex. : Bobine de TÔLE d’ACIER.




[image: ]





A/ Avant l’utilisation, les bobines ont besoin d’être déroulées et découpées.


→ Voir, par exemple, DÉROULAGE ; REFENDAGE.


B/ Elles ont aussi tendance à conserver la forme arrondie de l’enroulement, ce qui nécessite une opération de PLANAGE dans le cas des TÔLES ou de DRESSAGE dans le cas des FILS.


→ Voir PLANAGE ; DRESSAGE DE FIL.





bois (wood) n.m. • MATÉRIAU provenant de la MATIÈRE du tronc et des branches d’un arbre.


A/ Quelques « essences » de bois connus montrant l’aspect, la couleur et la texture.




[image: ]





B/ Il peut être classé dans la catégorie des (COMPOSITES), MATÉRIAUX COMPOSITES car sa STRUCTURE (sens 1) est assimilable à un ensemble de cellules fibreuses (cellulose) liées entre elles par une SUBSTANCE végétale (lignine).


[image: ] AVANTAGES


C/ MATÉRIAU écologique. Ressource naturelle renouvelable. PROPRIÉTÉS MÉCANIQUES intéressantes, bien que fortement ANISOTROPES. Bon ISOLANT THERMIQUE. Bonne PROPRIÉTÉ d’isolation acoustique. ESTHÉTIQUE. Bonne RÉSISTANCE À LA CORROSION. MATÉRIAU utilisable pour les applications exposées aux intempéries. Bonne RÉSISTANCE SPÉCIFIQUE. Mise en œuvre relativement aisée.


[image: ] INCONVÉNIENTS


D/ ANISOTROPIE des PROPRIÉTÉS MÉCANIQUES. Non-RECYCLABLE mais revalorisable pour la production d’ÉNERGIE. Sensible au feu.


→ Voir aussi AGGLOMÉRÉ.





boîte de vitesse (gear box) n.f. • DISPOSITIF | MÉCANIQUE contenant plusieurs couples d’ENGRENAGES permettant de changer à volonté les RAPPORTS DE TRANSMISSION entre l’ARBRE D’ENTRÉE et l’ARBRE DE SORTIE.


[image: ] Note : Ne pas confondre avec le VARIATEUR DE VITESSE.


→ Voir, par exemple, ENGRENAGE CYLINDRIQUE HÉLICOÏDAL.





boîtier (casing, case, housing) n.m. • DISPOSITIF enfermant un APPAREIL ou un MÉCANISME pour le protéger des agents extérieurs pouvant l’endommager ou perturber son fonctionnement (humidité, POUSSIÈRE, rayonnement UV ou autres, etc). Globalement, il est constitué d’un fond et d’un couvercle, capot ou regard. → Voir aussi CARTER.





bombé (convex) adj. • De FORME courbe proéminente. CONVEXE. [image: ] Contr. : CREUX.





(bombé), fond bombé (dished end) n.m. •


→ Voir les explications à la rubrique FOND BOMBÉ.





bordage (flanging) n.m. • TECHNIQUE de FORMAGE de bord de TÔLE ou d’extrémité de TUBE pour obtenir des COLLERETTES ou des GORGES.


A/ Exemples de FORMES obtenues par bordage sur un TUBE.




[image: ]





B/ Exemples de PROCÉDÉS :


Ex. 1 :




[image: ]





Ex. 2 :




[image: ]





Ex. 3 : Bordage d’un FOND BOMBÉ.




[image: ]





→ Voir BORDEUSE pour la MACHINE pouvant effectuer ce type de bordage.





bordeuse (bead roller) n.f. • MACHINE munie de ROULEAUX (sens 2) pour le FORMAGE des bords de FEUILLES, de BOUTs (sens 1) de PROFILÉ ou de TÔLES.
Ex. 1 : Bordeuse pour TUBES et TÔLES.




[image: ]





Ex. 3 : Bordage d’un FOND BOMBÉ.




[image: ]








bore (boron) n.m. • ÉLÉMENT CHIMIQUE non-MÉTALLIQUE noir utilisé pour améliorer la TREMPABILITÉ des ACIERS.




[image: ]








borgne (blind) adj. • Possédant une FORME creuse non-débouchante. Ex. : TROU BORGNE ; ÉCROU BORGNE.





bossage (boss, embossing) n.m. • FORME en saillie pour limiter une SURFACE D’APPUI | PLANE.




[image: ]





A/ L’ajout de bossage avec un bon ÉTAT DE SURFACE local est nécessaire sur des PIÈCES (sens 1) naturellement rugueuses ou comportant de nombreuses ASPÉRITÉS comme les PIÈCES DE FONDERIE.


[image: ] AVANTAGES


B/ N’utilise pas de FORME générant des CONCENTRATIONs DE CONTRAINTE, contrairement au LAMAGE comme ci-dessous.




[image: ]





[image: ] INCONVÉNIENTS


C/ Nécessite de prévoir une SURÉPAISSEUR d’USINAGE. Plus encombrant car en saillie. Au final, moins ESTHÉTIQUE.


D/ Ne pas confondre le bossage avec le BOURRELET et la BOURSOUFLURE.





bouchon (end cap, plug) n.m. • ORGANE assurant l’ÉTANCHÉITÉ en obstruant un réservoir ou une cuve.


[image: ] Note : Ne pas confondre avec l’ABOUT qui n’a pas vocation d’ÉTANCHÉITÉ mais plus pour la protection ou la FINITION | ESTHÉTIQUE.





boule (sphere) n.f. • VOLUME à l’intérieur d’une SPHÈRE.





boulon (bolt) n.m. • ORGANE DE FIXATION constitué d’une VIS (sens 2) et d’un ÉCROU entre les SURFACES D’APPUI desquels peuvent être serrées des PIÈCES (sens 1).




[image: ]
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A/ Exemple de DÉSIGNATION :


Boulon H M16-50-20 CL8.8 Galva














	H

	Tête HEXAGONALE.






	M

	Filetage métrique à FILET TRIANGULAIRE PROFIL ISOMÉTRIQUE. → Voir (VIS), DÉSIGNATION DE VIS pour les autres types de tête.






	16

	
DIAMÈTRE | NOMINAL ∅ en mm de la tige filetée.






	50

	
LONGUEUR totale de la TIGE en mm sans la tête sauf pour les VIS À TÊTE FRAISÉE.






	20

	
LONGUEUR filetée en mm.






	CL8.8

	
(VIS), CLASSE DE RÉSISTANCE DE VISSERIE : indication facultative et valable uniquement pour la visserie en ACIER AU CARBONE. Le MATÉRIAU doit être précisé quand il est autre que l’ACIER AU CARBONE (ACIER INOXYDABLE, ALUMINIUM, NYLON™. . .)






	Galva

	Le type de TRAITEMENT DE SURFACE peut être précisé (brut, électrozingué (EZ), bichromaté, SHÉRARDISÉ. . .). Parfois, la NORME régissant le boulon est indiquée.







[image: ] AVANTAGES


B/ Ne nécessite que de simples PERÇAGES sans TARAUDAGE.


[image: ] INCONVÉNIENTS


C/ Le SERRAGE nécessite deux CLÉS (sens 2) sauf pour le BOULON À COLLET CARRÉ ou le BOULON À ERGOT. Oblige à avoir accès aux deux côtés sauf pour le cas unique du BOULON AJAX ONESIDE®.


D/ Quelques exemples d’applications d’ASSEMBLAGE :




[image: ]





→ Voir aussi ÉCLISSAGE.





boulon à collet carré (carriage bolt) n.m. • Type de BOULON dont le SERRAGE ne nécessite qu’une seule CLÉ (sens 2) pour l’ÉCROU car une FORME | PRISMATIQUE est déjà aménagée sous la tête pour le bloquer en ROTATION.




[image: ]





→ Voir BOULON À ERGOT qui est un BOULON similaire.





boulon à ergot (nib bolt) n.m. • BOULON muni d’une petite proéminence sous la tête pour l’empêcher de tourner une fois en place et n’avoir besoin que d’une seule CLÉ DE SERRAGE de l’ÉCROU.




[image: ]





→ Voir BOULON À COLLET CARRÉ qui est un BOULON similaire.





boulon à indicateur de tension (smartbolt DTI) n.m • Type de BOULON À HAUTE RÉSISTANCE muni d’un SYSTÈME incorporé qui change de couleur pour avertir visuellement de sa bonne mise en place.




[image: ]





A/ Le boulon comporte sur sa tête une petite fenêtre reliée à un CAPTEUR de TENSION intégré. Lorsque le boulon n’est pas serré, la fenêtre est rouge. Lorsqu’il est en tension avec la bonne PRÉCONTRAINTE, elle devient noire indiquant qu’il est correctement serré.


B/ Exemple de DÉSIGNATION :


Boulon DTI H M24-100-50 CL8.8 EZ














	
|DTI|

	À indication directe de TENSION.






	|H|

	Tête HEXAGONALE. → Voir la rubrique (VIS), DÉSIGNATION DE VIS pour les autres types de tête.






	|M|

	
FILETAGE métrique à FILET TRIANGULAIRE PROFIL ISOMÉTRIQUE. → Voir à la rubrique (FILET), PROFIL DE FILET les autres types de FILETAGE.






	|24|

	
DIAMÈTRE | NOMINAL de la TIGE FILETÉE en mm.






	|100|

	
LONGUEUR totale en mm de la TIGE sans la tête sauf pour les VIS À TÊTE FRAISÉE.






	|50|

	
LONGUEUR filetée en mm.






	|8.8|

	
(VIS), CLASSE DE RÉSISTANCE DE VISSERIE : indication facultative et valable uniquement pour la visserie en ACIER AU CARBONE. Le MATÉRIAU doit être précisé quand il est autre que l’ACIER AU CARBONE (ACIER INOXYDABLE, ALUMINIUM, NYLON™. . .)






	|EZ|

	Le type de TRAITEMENT DE SURFACE peut être précisé (brut, électrozingué (EZ), bichromaté, SHÉRARDISÉ. . .) Parfois, la NORME régissant le boulon est indiquée.







[image: ] AVANTAGES


C/ Mesure directement la TENSION de la VIS (sens 2), ce qui dispense de considérer tout l’ENVIRONNEMENT (sens 2) de l’ASSEMBLAGE (sens 2) pour obtenir une indication de l’EFFORT de SERRAGE. En effet, habituellement le COUPLE DE SERRAGE est le seul paramètre contrôlable. Il est relié à l’EFFORT réel de SERRAGE par une multitude de facteurs dont certains ne sont pas toujours bien maîtrisés : COEFFICIENT DE FROTTEMENT entre les MATIÈRES en CONTACT, ÉTAT DE SURFACE, TRAITEMENT appliqué aux SURFACES, LUBRIFIANT, CORROSION, USURE, nature ÉCROU et RONDELLES, etc. Fonctionne avec les CLÉs DE SERRAGE | STANDARD. Vérification visuelle. Réutilisable.


[image: ] INCONVÉNIENTS


D/ N’est pas très répandu.





boulon Ajax oneside™ (Ajax oneside™bolt) n.m. • Type de BOULON développé par la société australienne AJAX®, dont la particularité est de pouvoir être posée totalement (AVEUGLE), EN AVEUGLE grâce notamment à une RONDELLE qui se plie en deux.




[image: ]
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A/ La pose nécessite un OUTIL (sens 1) spécial d’installation en FORME de canne sur laquelle sont préalablement enfilés l’ÉCROU, la première RONDELLE, une ENTRETOISE, la RONDELLE repliable et enfin la VIS (sens 2).




[image: ]





La canne est introduite dans le TROU puis retirée en laissant en place le BOULON :




[image: ]





Le SERRAGE final est parachevé avec un autre OUTIL de VISSAGE qui manœuvre l’ÉCROU et maintient en même temps la VIS (sens 2).


[image: ] AVANTAGES


B/ Pose facile avec l’OUTIL (sens 1) d’installation dédié. Pose (AVEUGLE), EN AVEUGLE.


[image: ] INCONVÉNIENTS


C/ Difficile à trouver dans le commerce. Nécessite tout de même un certain recul du côté aveugle. Nécessite un OUTIL (sens 1) spécialisé d’installation et un autre de SERRAGE.





boulon de rainure en té (T-bolt) n.m. • BOULON dont une partie de la TIGE est spécialement aménagée pour empêcher sa ROTATION lorsqu’il est enfilé dans une RAINURE EN TÉ.




[image: ]





Le boulon de rainure en té est notamment très utilisé dans les MONTAGES D’USINAGE.


→ Voir aussi VIS À TÊTE MARTEAU.





boulon HR, boulon à haute résistance ([high strength bolt : HS bolt) n.m. • Type de BOULON acceptant un SERRAGE suffisamment fort pour empêcher par ADHÉRENCE de FROTTEMENT tout MOUVEMENT relatif des PIÈCES (sens 1) serrées. Un boulon à haute résistance correctement mis en place exclut qu’il puisse subir de CISAILLEMENT, contrairement à un boulon ordinaire. En théorie, sa TIGE n’est jamais en CONTACT avec la paroi du TROU qui le reçoit.
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A/ Le serrage produit une PRÉCONTRAINTE de la VIS à laquelle s’ajoute les effets des CHARGES (sens 1). Il est nécessaire que ces CONTRAINTES MÉCANIQUES soient cernées avec précision par la connaissance des limites du MÉTAL du boulon, ainsi que par les paramètres de SERRAGE.


B/ Les boulons à haute résistance sont fabriqués en ACIER À HAUTE LIMITE D’ÉLASTICITÉ de classes 8.8 et 10.9. Ce qui veut dire que leurs RÉSISTANCES À LA RUPTURE EN TRACTION Rm ou fu sont respectivement de 80 et 100 daN/mm2, leurs RÉSISTANCES LIMITES D’ÉLASTICITÉ Re ou fy sont respectivement de 8×8 = 64 et 10×9 = 90 daN/mm2.


C/ Leur SERRAGE est bien réglementé par des NORMES notamment pour la valeur du COUPLE DE SERRAGE à appliquer. Mais aussi pour la MÉTHODE et l’ordre de SERRAGE des boulons. D’une façon générale, le SERRAGE doit commencer sur la partie la plus RIGIDE de l’ASSEMBLAGE (sens 2) pour finir sur la partie la plus FLEXIBLE :




[image: ]





D/ L’ajustement du COUPLE DE SERRAGE peut être effectué par plusieurs MÉTHODES :


- SERRAGE par lecture sur une CLÉ DYNAMOMÉTRIQUE ou par une CLÉ À CHOC à DÉBRAYAGE automatique lorsque la valeur du COUPLE DE FORCES est atteint.


- Repérage de l’ANGLE de ROTATION de l’ÉCROU.


- Utilisation de RONDELLE INDICATRICE DE CONTRAINTE (DTI).


- (PRÉTENSION), SERRAGE PAR PRÉTENSION.


E/ À savoir qu’il existe des types de BOULON plus évolués permettant par leur CONCEPTION particulière le CALIBRAGE (sens 1) de leur PRÉCONTRAINTE.


→ Voir BOULON HRC et BOULON À INDICATEUR DE TENSION.


F/ Des précautions doivent également être observées pour garantir un COEFFICIENT DE FROTTEMENT suffisant entre les PIÈCES (sens 1) serrées. Par exemple, DÉCAPAGE, GRENAILLAGE, SABLAGE visant à enlever les plaques de ROUILLE. . .


[image: ] Autres appellations : boulon à serrage contrôlé, boulon précontraint.


G/ Exemple de DÉSIGNATION :


Boulon HR H M20-80-46 CL10.9 EZ














	|HR|

	Haute Résistance.






	|H|

	Tête HEXAGONALE. → Voir la rubrique (VIS), DÉSIGNATION DE VIS pour les autres types de tête.






	|M|

	
FILETAGE métrique à FILET TRIANGULAIRE PROFIL ISOMÉTRIQUE. → Voir à la rubrique (FILET), PROFIL DE FILET les autres types de FILETAGE.






	|20|

	
DIAMÈTRE | NOMINAL de la tige filetée en mm.






	|80|

	
LONGUEUR totale en mm de la TIGE sans la tête sauf pour les VIS À TÊTE FRAISÉE.






	|46|

	
LONGUEUR filetée en mm.






	|CL10.9|

	
(VIS), CLASSE DE RÉSISTANCE DE VISSERIE.






	|EZ|

	Le type de TRAITEMENT DE SURFACE peut être précisé (brut, électrozingué (EZ), bichromaté, SHÉRARDISÉ. . .)







Parfois, la NORME régissant le BOULON est indiquée.


[image: ] AVANTAGES


H/ Ne subit pas de CISAILLEMENT. Grande RIGIDITÉ des ASSEMBLAGES (sens 2) par rapport aux BOULONS ordinaires car le principe ne permet aucun GLISSEMENT. Supporte bien les CHARGES (sens 1) alternées. Bon comportement en FATIGUE. Constitue malgré tout une sécurité en CISAILLEMENT en cas de perte de la PRÉCONTRAINTE.


[image: ] INCONVÉNIENTS


I/ Beaucoup de soins et de précautions de pose à respecter, nécessitant un personnel qualifié et un MATÉRIEL adapté. Le COUPLE DE SERRAGE doit être calibré car un manque ou un excès peuvent être tout autant néfastes. Au final, coût plus élevé. BOULON utilisable seulement une fois par principe normatif.





boulon HRC, boulon à haute résistance à précontrainte calibrée (HRC bolt) n.m. • Type de BOULON utilisé pour l’ASSEMBLAGE (sens 1) d’ÉLÉMENTS STRUCTURAUX et dont le SYSTÈME de pose permet d’ajuster le COUPLE DE SERRAGE à une valeur précise grâce à un EMBOUT qui se rompt lorsque ce COUPLE est atteint.




[image: ]





A/ La mise en place doit être obligatoirement effectuée avec une VISSEUSE dédiée. Le SERRAGE se fait par un seul côté, la VIS (sens 2) et son ÉCROU étant tous les deux maintenus et manœuvrés par le même APPAREIL :




[image: ]





B/ Le principe de la mise en place est le suivant selon la source SOFAST Technologie® :




[image: ]







[image: ]
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C/ Exemple de DÉSIGNATION :


Boulon HRC H M20-100-40 CL10.9 EZ














	|HRC|

	Haute Résistance à précontrainte Calibrée.






	|H|

	Tête HEXAGONALE. → Voir (VIS), DÉSIGNATION DE VIS pour les autres types de tête.






	|M|

	
FILETAGE métrique à FILET TRIANGULAIRE PROFIL ISOMÉTRIQUE. → Voir (FILET), PROFIL DE FILET les autres types de FILETAGE.






	|20|

	
DIAMÈTRE | NOMINAL de la tige filetée en mm.






	|100|

	
LONGUEUR totale en mm de la TIGE sans la tête sauf pour les VIS À TÊTE FRAISÉE.






	|40|

	
LONGUEUR filetée en mm.






	|CL10.9|

	
(VIS), CLASSE DE RÉSISTANCE DE VISSERIE.






	|EZ|

	Le type de TRAITEMENT DE SURFACE peut être précisé (brut, électrozingué (EZ), bichromaté, SHÉRARDISÉ. . .).







Parfois, la NORME régissant le boulon est indiquée.


[image: ] AVANTAGES


D/ PRÉCONTRAINTE calibrée, constante et reproductible. Pas de ROTATION de la VIS (sens 2). Pose facile, rapide et sans effort par un seul OPÉRATEUR. Mise en place sans CHOC ce qui garantit plus de confort pour l’OPÉRATEUR. TRAÇABILITÉ totale. CONTRÔLE visuel du résultat.


[image: ] INCONVÉNIENTS


E/ Nécessite un ÉQUIPEMENT de SERRAGE particulier. Peu répandu.


→ Voir aussi ÉCLISSAGE.





boulon injecté () n.m. • BOULON à tête de VIS munie d’un TROU pour introduire une RÉSINE | BI-COMPOSANT jusqu’à combler tout espace libre entre sa TIGE et les TROUS des PIÈCES (sens 1) assemblées. La RÉSINE ainsi injectée a pour rôle d’empêcher tout MOUVEMENT relatif entre les PIÈCES (sens 1) :




[image: ]





A/ Après DURCISSEMENT, la RÉSINE est capable de supporter des EFFORTS transversaux au BOULON. Le boulon injecté doit être obligatoirement utilisé avec des RONDELLES spéciales. Celle du coté de la tête de vis est CHANFREINÉE pour faciliter le passage de la RÉSINE. L’autre du côté de l’ÉCROU doit comporter une RAINURE qui sert d’ÉVENT mais aussi pour visualiser la réussite de l’OPÉRATION de pose par débordement de la RÉSINE.


B/ Exemple de DÉSIGNATION :


Boulon INJ H M27-120-50 CL10.9 EZ














	|INJ|

	Avec TROU d’injection de RÉSINE.






	|H|

	Tête HEXAGONALE. → Voir (VIS), DÉSIGNATION DE VIS pour les autres types de tête.






	|M|

	
FILETAGE métrique à FILET TRIANGULAIRE PROFIL ISOMÉTRIQUE. → Voir à la rubrique (FILET), PROFIL DE FILET les autres types de FILETAGE.






	|27|

	
DIAMÈTRE | NOMINAL de la tige filetée en mm.






	|120|

	
LONGUEUR totale en mm de la TIGE sans la tête.






	|50|

	
LONGUEUR filetée en mm.






	|CL10.9|

	
(VIS), CLASSE DE RÉSISTANCE DE VISSERIE.






	|EZ|

	Le type de TRAITEMENT DE SURFACE peut être précisé (brut, électrozingué (EZ), bichromaté, SHÉRARDISÉ. . .).







[image: ] AVANTAGES


C/ Se satisfait de TROUS peu PRÉCIS en ENTRE-AXE et DIAMÈTRE, voire des TROUS | OBLONGS. Permet des TROUS de passage plus large, ce qui peut faciliter la mise en place. Ne nécessite aucun OUTIL DE SERRAGE spécialisé. Ne nécessite aucune préparation spéciale des SURFACES boulonnées. Cependant, les SURFACES doivent être bien sèches pour accepter la RÉSINE. Ne nécessite pas de personnel qualifié.


Protège les TROUS et les BOULONS de la CORROSION car la RÉSINE comble toutes les interstices. PERFORMANCE globale permettant de réduire le nombre de BOULONS.


[image: ] INCONVÉNIENTS


D/ Peu répandus. Durée de pose plus longue. Nécessite des USINAGES contraignants sur les RONDELLES. La pose n’est pas possible en cas d’humidité des intempéries, par exemple. Difficilement DÉMONTABLE, une fois que la RÉSINE a durci.





boulonnage (bolting) n.m. •


1. TECHNIQUE de FIXATION | DÉMONTABLE par SERRAGE entre une VIS (sens 2) et un ÉCROU.


A/ À titre d’exemple, voir ÉCLISSAGE.


[image: ] AVANTAGES


B/ C’est la seule TECHNIQUE d’ASSEMBLAGE | DÉMONTABLE connue. Se satisfait de TROU de FIXATION lisse. Permet des CONCEPTIONS par module. Permet des MONTAGES À BLANC de VÉRIFICATION en ATELIER avant d’être mis en place sur site.


[image: ] INCONVÉNIENTS


C/ ESTHÉTIQUE discutable et généralement peu convaincante.


2. Action de fixer par SERRAGE entre une VIS (sens 2) et un ÉCROU.





boulonnerie (nuts and bolts) n.f. • Terme générique désignant l’ensemble des moyens d’ASSEMBLAGE | DÉMONTABLE utilisant VIS (sens 2), ÉCROU, GOUJON, RONDELLE, etc. → Voir aussi VISSERIE.





boulon serti (lock bolt) n.m. • Type de BOULON HAUTE RÉSISTANCE sans FILETAGE au sens traditionnel, mais dont l’équivalent de l’ÉCROU, la « contre-tête » est déformée par réduction de son DIAMÈTRE avec un OUTIL (sens 1) spécial pour venir enserrer la TIGE en s’accrochant à ses RAINURES.




[image: ]





A/ Le principe de la pose est décrit dans la séquence suivante : une pince interne retient la TIGE du boulon par son EMBOUT pendant que l’extérieur du nez de pose s’avance et sertit la contre-tête. Certains modèles de BOULONS sont prévus pour que l’EMBOUT se casse afin de ne pas laisser de partie saillante.




[image: ]





B/ L’APPAREIL de pose fonctionne avec une source d’énergie HYDRAULIQUE ou PNEUMATIQUE.




[image: ]





[image: ] AVANTAGES


C/ Temps de pose très court. Tête et contre-tête relativement discrètes, ce qui est favorable pour l’ESTHÉTIQUE. DÉMONTABLE.


[image: ] INCONVÉNIENTS


D/ Nécessite un OUTILLAGE (sens 1) de pose spécial PNEUMATIQUE ou HYDRAULIQUE.





bourrage (stuffing) n.m. • PHÉNOMÈNE d’accumulation anormale d’une quantité de chose à un endroit jusqu’à gêner le fonctionnement d’un SYSTÈME. Dans le cas d’un USINAGE, par exemple, le bourrage consiste en une accumulation excessive de COPEAUX sur la FACE DE COUPE ou dans les GOUJURES. En EXTRUSION (sens 3) de (PLASTIQUE), MATIÈRE PLASTIQUE, le bourrage apparaît quand le défilement normal de la MATIÈRE est entravé par quelque chose.





bourrelet (bead) n.m. • FORME arrondie due à un renflement de MATIÈRE.


Ex. 1 : Bourrelet sur un TUBE.




[image: ]





Le PROCÉDÉ de FORMAGE du bourrelet d’une extrémité de TUBE sur une PRESSE.




[image: ]





Ex. 2 : Bourrelet d’un ÉCROU À SERTIR.




[image: ]





A/ Le bourrelet est, en général, un effet recherché.


B/ Ne pas confondre avec la BOURSOUFLURE qui est un DÉFAUT (sens 1).


C/ Ne pas confondre non plus avec le BOSSAGE.





boursouflure (bulge) n.f. • Gonflement local indésirable sur un MATÉRIAU.


Ex : Boursouflure provenant d’un TROU percé trop près du bord d’une PIÈCE (sens 1).




[image: ]





[image: ] Note : Ne pas confondre avec le BOURRELET qui est un effet généralement recherché.





bout (end) n.m. •


1. Extrémité terminale d’un objet allongé.


[image: ] Note : Ne pas confondre avec l’EMBOUT qui est adaptable ou détachable d’une extrémité.


→ Voir, par exemple (VIS), BOUT DE VIS ; BOUT D’ARBRE.


→ Voir aussi ABOUT.


2. La FACE (sens 1) la plus étroite et la plus courte d’un PARALLÉLÉPIPÈDE.




[image: ]





Les autres SURFACES | PERPENDICULAIRES sont appelées CHANT et FACE.


→ Voir aussi CUBAGE (sens 1).


3. Petit morceau de quelque chose.





bout d’arbre (shaft end) n.m. • Zone d’extrémité d’un long CYLINDRE (sens 1) souvent spécialement façonnée pour recevoir un autre ORGANE ou pour le fixer.


A/ Les types de bout d’arbre les plus connus.




[image: ]
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B/ Par rapport à tous les autres types de bout d’arbre, la FORME | CONIQUE permet un meilleur CENTRAGE des MOYEUX qui lui sont associés





bouterolle (riveting punch) n.f. • OUTIL (sens 1) permettant de former la deuxième tête d’un RIVET pendant que la CONTRE-BOUTEROLLE maintient l’autre tête déjà formée. → Voir RIVETAGE ; CONTRE-BOUTEROLLE.





bouton (button, knob) n.m. • ORGANE DE MANŒUVRE à appuyer ou à tourner avec la main pour arrêter ou mettre en marche un APPAREIL ou une MACHINE ou à intervenir sur son fonctionnement.


Ex. : Bouton d’arrêt d’urgence.




[image: ]








(brainstorming) () • Voir les explications à la traduction REMUE-MÉNINGES.





brame (slab) n.f. • Bloc de MÉTAL de SECTION | RECTANGULAIRE issu du LINGOT et préalablement aplati pour obtenir par LAMINAGE des TÔLES et des PLAQUES.




[image: ]





La brame peut aussi être directement obtenue par FONDERIE (sens 1) ou COULÉE CONTINUE.


[image: ] Note : Ne pas confondre avec le BLOOM qui est de section carrée et servant de point de départ pour obtenir des PLATS, BILLETTES et PROFILÉS pleins.


→ Voir aussi LINGOT ; BILLETTE.





bras (arm) n.m. • ORGANE allongé supportant une CHARGE (sens 1) à une extrémité et articulé à l’autre.


Ex. : Bras à double ARTICULATION pour supporter et orienter un écran.




[image: ]





Beaucoup de termes décrivant le corps humain et les ORGANES des animaux sont empruntés pour désigner par analogie des objets de la MÉCANIQUE. Outre bras, on peut ajouter OSSATURE, squelette, ARTICULATION, COUDE, doigt, lèvre, bec, DENT, JAMBE, ROTULE, ARÊTE, tête, pied, talon, dos, nez, queue, AILE, vessie, PATTE, ERGOT, TÉTON, GORGE, etc.





brasage (brazing) n.m. • PROCÉDÉ d’ASSEMBLAGE (sens 1) | NON-DÉMONTABLE par interposition d’un MÉTAL fondu appelé BRASURE (sens 1) entre les deux MATÉRIAUX à joindre, sans qu’il y ait FUSION de ces derniers, l’association se faisant par liaison physico-métallurgique : mouillage, capillarité et DIFFUSION.


A/ Le « mouillage » est la tendance de goutte de LIQUIDE à se répartir sur une SURFACE. La « capillarité » est la capacité d’un LIQUIDE à s’infiltrer dans une fente étroite. Ces PHÉNOMÈNES sont illustrés sur la figure ci-après :




[image: ]





B/ À titre d’exemple, la figure ci-dessous montre le brasage avec un CHALUMEAU oxyacétylénique de deux éléments de TUYAUTERIE emboîtés :




[image: ]





Pour les besoins de l’illustration, les PROPORTIONS des DIMENSIONS, notamment du JEU (sens 1) entre PIÈCES (sens 1) ne sont pas forcément respectées.


C/ Au final, le brasage s’effectue par un PHÉNOMÈNE de « pénétration » du MÉTAL fondu dans les COUCHES superficielles des MATÉRIAUX non-fondus à assembler en formant un ALLIAGE qui assure la continuité et l’ASSEMBLAGE (sens 2) : c’est la DIFFUSION.


D/ Le MATÉRIAU de la brasure est donc nécessairement différent de ceux des PIÈCES (sens 1) à assembler. En particulier, sa TEMPÉRATURE DE FUSION est sensiblement plus basse. Les MATIÈRES à assembler peuvent être des MATÉRIAUX très dissemblables, par exemple des MÉTAUX | FERREUX avec des NON-FERREUX même avec des TEMPÉRATURES DE FUSION très différentes. Les CÉRAMIQUES peuvent aussi être assemblées par brasage.


→ Voir, par exemple, OUTIL RAPPORTÉ ; ARÊTE RAPPORTÉE (sens 1).


E/ Ainsi, ne pas confondre avec le SOUDAGE qui fait intervenir une FUSION totale localisée des MATÉRIAUX à assembler et du MÉTAL D’APPORT :
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F/ À noter que le SOUDO-BRASAGE n’est rien d’autre que du brasage, c’est-à-dire sans FUSION des MATÉRIAUX à assembler, mais effectué de proche en proche à la façon d’un SOUDAGE.


G/ Les brasures peuvent être :




	
-des ALLIAGES à base d’ÉTAIN pour le « brasage tendre ». Température < 450°C, typiquement entre 200-450°C pour des applications dans l’électronique et l’électricité.


	
-des ALLIAGES à base de CUIVRE, ARGENT ou ZINC pour le « brasage fort » entre 600 et 850°C pour des applications dans les conduites d’eau, de TÔLERIE, de réparation en CHAUDRONNERIE, etc.
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H/ Les JOINTS (sens 2) de brasage doivent être préparés de façon assez différente de la TECHNIQUE de SOUDAGE. Ils doivent être conçus de telle sorte qu’il y ait le maximum de SURFACE d’ASSEMBLAGE (sens 2) car les PERFORMANCES et la tenue des JOINTS (sens 2) sont proportionnelles à cette SURFACE. Il est important aussi de garder en tête qu’un JOINT (sens 2) de brasage est plus résistant en CISAILLEMENT qu’en TRACTION.


I/ Les figures ci-contre donnent un comparatif de la façon de préparer les JOINTS (sens 2) pour les deux TECHNIQUES et compte tenu de la remarque précédente.


J/ Les sources de CHALEUR permettant de faire fondre la BRASURE (sens 1) sont de différentes sortes. Les différents PROCÉDÉS de brasage sont d’ailleurs souvent classés selon ces sources de CHALEUR :


• BRASAGE À LA FLAMME.


• BRASAGE AU FOUR.


• BRASAGE PAR INDUCTION.


• SOUDO-BRASAGE LASER.
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[image: ] AVANTAGES


K/ Permet l’ASSEMBLAGE (sens 1) de MATÉRIAUX très dissemblables impossibles à assembler autrement. Convient aussi aux CÉRAMIQUES. Permet des ASSEMBLAGES (sens 2) | ÉTANCHES, conducteur de CHALEUR et d’électricité. Consomme moins d’ÉNERGIE par rapport au SOUDAGE car effectué à plus basse TEMPÉRATURE. JOINT (sens 2) de brasage beaucoup plus ESTHÉTIQUE que le JOINT (sens 2) de SOUDAGE. Ne nécessite pas d’OPÉRATION de PARACHÈVEMENT. Minimise les risques de TRANSFORMATION (sens 2) métallurgique des MATÉRIAUX à assembler. Réduit les DÉFORMATIONS par la CHALEUR et les SURCHAUFFES. Plus facile à apprendre et à maîtriser car le JOINT (sens 2) se forme de lui-même par mouillage et capillarité. Plus facilement automatisable car moins de RÉGLAGE.


[image: ] INCONVÉNIENTS


L/ Propreté initiale indispensable. Nécessite une préparation soignée des SURFACES à joindre, notamment par la mise en œuvre préalable d’un produit décapant. L’ACCOSTAGE (sens 1) des PIÈCES (sens 1) doit être très PRÉCIS. Le résultat du brasage en terme de RÉSISTANCE MÉCANIQUE est assez dépendant du JEU entre les PIÈCES (sens 1) à assembler et dépend donc de la CONCEPTION | MÉCANIQUE des ACCOSTAGES (sens 2). L’évaluation de la RÉSISTANCE MÉCANIQUE des ASSEMBLAGES (sens 2) n’est pas toujours commode.





brasage à la flamme (flame brazing) n.m. • PROCÉDÉ de BRASAGE dans lequel la CHALEUR est apportée par l’action d’un CHALUMEAU oxyacétylénique. Le MATÉRIEL est le même que pour le SOUDAGE classique. Seul le MÉTAL D’APPORT est remplacé par la BRASURE (sens 1). Cependant, le brasage à la flamme se fait plus avec le panache de TEMPÉRATURE moins élevée que le DARD de la FLAMME.
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brasage au four (furnace brazing) n.m. • BRASAGE effectué à l’intérieur d’une enceinte chauffée avec une ATMOSPHÈRE PROTECTRICE ou sous VIDE (sens 2). Les PIÈCES (sens 1) sont introduites dans le FOUR avec les BRASURES et le décapant installés aux bons endroits. Le chauffage réalise simultanément l’ensemble de tous les ASSEMBLAGES (sens 2) prévus.
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[image: ] AVANTAGES


A/ Très bien adapté aux FABRICATIONS compliquées avec de nombreux JOINTS (sens 2) à réaliser en même temps. PROCÉDÉ industriel prévu pour une PRODUCTIVITÉ élevée. Le brasage peut éventuellement être combiné avec un TRAITEMENT THERMIQUE.


[image: ] INCONVÉNIENTS


B/ ÉQUIPEMENT lourd et coûteux. Ne convient que pour les très grandes SÉRIES DE PIÈCES. Le chauffage peut altérer les effets des TRAITEMENTS THERMIQUES antérieurs. Nécessité de prévoir des moyens de MAINTIEN des PIÈCES (sens 1) dans leur POSITION finale avant de les introduire dans le FOUR.





brasage par induction (induction brazing) n.m. • PROCÉDÉ de BRASAGE utilisant comme source de chauffage l’effet d’une bobine alimentée en courant haute fréquence qui produit un champ magnétique à son voisinage.


A/ Sans qu’il y ait CONTACT, il apparaît dans tout MATÉRIAU | MÉTALLIQUE plongé dans ce champ un autre courant induit dit de Foucault qui traverse la résistivité du MÉTAL en l’échauffant par effet Joule. La BRASURE (sens 1) est placée sur l’ACCOSTAGE (sens 2) des PIÈCES (sens 1) à braser. C’est le principe de l’induction qui est exploité pour la fondre et réaliser l’ASSEMBLAGE.


B/ Chaque FORME de PIÈCE (sens 1) nécessite une FORME de bobine adaptée et construite à la demande. Elle est conçue pour faciliter les manipulations de telle sorte à favoriser les CADENCES de FABRICATION industrielles.
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[image: ] AVANTAGES


C/ Le chauffage ne concerne que la région au voisinage de la bobine. RENDEMENT élevé car la déperdition d’ÉNERGIE est minimale. PROCÉDÉ très régulier et RÉPÉTABLE. Cycle de chauffage très rapide. PROCÉDÉ moins dangereux car sans FLAMME ni FOUR chaud.





bras de levier (moment arm, leverage distance, lever arm) n.m. • DISTANCE du point d’application d’une FORCE par rapport à l’AXE (sens 1) de la ROTATION qu’il produit.
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brasure (brazing filler metal, solder) n.f. •


1. MÉTAL de POINT DE FUSION faible, généralement proche de la composition EUTECTIQUE, fondu et inséré entre deux MATÉRIAUX pour les joindre sans qu’il y ait FUSION de ces derniers. La brasure s’accroche superficiellement aux deux autres métaux par DIFFUSION métallurgique.


2. Résultat de l’ASSEMBLAGE (sens 1) de deux PIÈCES (sens 1) par BRASAGE.





brevet d’invention (patent) n.m. • Document à forme administrative rigoureuse revendiquant une création TECHNIQUE originale et une date de création pour donner à son propriétaire le droit d’interdire à tout tiers son exploitation pendant une certaine durée sur un territoire défini.


A/ Une invention n’est brevetable que sous trois conditions cumulatives :




	
-Application INDUSTRIELle : l’invention doit pouvoir être fabriquée ou utilisée dans l’INDUSTRIE. Par exemple, une œuvre d’art aussi ingénieuse soit-elle n’est pas brevetable.


	
-Nouveauté : l’invention n’est pas comprise par l’état de la TECHNIQUE et n’a pas été divulguée auparavant.


	
-Activité inventive : l’invention ne doit pas découler d’une manière évidente de l’état de la TECHNIQUE pour un homme du métier auquel elle est rattachée.





B/ Le brevet d’invention est la plupart du temps un document écrit assorti de SCHÉMAS et ILLUSTRATIONS. Mais seul le texte et notamment les revendications possèdent une réelle valeur juridique, les ILLUSTRATIONS étant uniquement des éléments facilitant la compréhension, contrairement au DÉPÔT DE DESSINS ET MODÈLES.


C/ En France, les brevets d’invention sont déposés à un organisme d’état appelé INPI (Institut National de la Propriété Industrielle). Un brevet est extensible en Europe et à l’internationale.


D/ La durée de validité d’un brevet d’invention est globalement de 20 ans dans tous les pays du monde, à l’issue de laquelle elle devient du domaine public, c’est-à-dire exploitable par tout le monde.


E/ Aperçu d’un exemple de brevet. Chaque brevet est identifié avec son numéro de publication.
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bridage (clamping) n.m. • Immobilisation d’un objet pour éviter tout MOUVEMENT quelle que soit la FORCE qui lui est appliquée.


Ex. : BRIDAGE d’une PIÈCE (sens 1) à usiner sur une TABLE de MACHINE-OUTIL avec une BRIDE recourbée.




[image: ]





→ Voir aussi CALE CRÉNELÉE.





bride (clamp) n.f. • ORGANE servant à retenir une autre PIÈCE (sens 1) par SERRAGE.


Ex 1 : Bride de serrage pour MONTAGE D’USINAGE.
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→ Voir aussi BRIDAGE.


Ex. 2 : Bride d’assemblage NORMALISÉE d’éléments de canalisations.
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→ Voir aussi JONCTION.





brillantage (brightening) n.m. • TRAITEMENT de FINITION à vocation ESTHÉTIQUE visant à rendre les SURFACES des PIÈCES (sens 1) bien uniformes et réfléchissant la lumière sans forcément une préoccupation de RUGOSITÉ rigoureuse.





(brillante), finition brillante (bright finish) n.f. • TRAITEMENT DE SURFACE donnant un aspect final avec des reflets et éclats de LUMIÈRE (sens 1).


[image: ] Contr. : (MAT), FINITION MATE.





brise-copeau (chip breaker) n.m. • Petite FORME souvent en creux ou ORGANE particulier près de l’ARÊTE DE COUPE d’un OUTIL (sens 2) pour fractionner le COPEAU et éviter qu’il soit source de danger en s’enroulant indéfiniment.
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brochage (broaching) n.m. • TECHNIQUE d’USINAGE avec un OUTIL DE COUPE multi-DENT en gradin appelé BROCHE (sens 1) animé d’un MOUVEMENT DE TRANSLATION.
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A/ Principe de la TECHNIQUE.
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B/ Les SURFACES usinées peuvent être du type interne comme les ALÉSAGES (sens 1) même non-CIRCULAIRES, les CANNELURES internes, les RAINURES DE CLAVETAGE, etc.
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C/ Les SURFACES brochées peuvent aussi être du type externes :
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D/ Le brochage peut être effectué de trois façons :


• le BROCHAGE EN TIRANT.


• le BROCHAGE EN POUSSANT.


• Il existe une troisième MÉTHODE assez particulière qui est traitée dans une rubrique à part : le BROCHAGE ROTATIF. → Voir BROCHAGE ROTATIF.


E/ TOLÉRANCE DIMENSIONNELLE (IT) :




[image: ]





F/ ÉTAT DE SURFACE, RUGOSITÉ Ra (µm) :
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G/ Coût d’OUTILLAGE (sens 2) (hors coût MACHINE) :
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H/ SÉRIE DE PIÈCES économique :
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D’une façon générale et par rapport aux autres TECHNIQUES d’USINAGE, les avantages et inconvénients du brochage sont :


[image: ] AVANTAGES


I/ Possibilité d’usiner des FORMES complexes, ce qui permet des CONCEPTIONS élaborées. Grande PRÉCISION. Toutes les OPÉRATIONS (ÉBAUCHE, DEMI-FINITION, FINITION) sont réalisées en une seule PASSE. Rapidité garantissant une grande PRODUCTIVITÉ inégalée par les autres TECHNIQUES d’USINAGE. Adapté aux très grandes SÉRIES DE PIÈCES. Bonne RÉPÉTABILITÉ. OUTIL DE COUPE (BROCHE (sens 1)) durable. MACHINE-OUTIL relativement simple. MAINTENANCE aisée des MACHINES. PROCÉDÉ relativement facile à apprendre. PROCÉDÉ aisément automatisable.


[image: ] INCONVÉNIENTS


J/ OUTIL DE COUPE (BROCHE (sens 1)) coûteux. Nécessite une BROCHE (sens 1) spéciale pour chaque FORME. BROCHE (sens 1) difficile à concevoir, à fabriquer et à réparer. BROCHE (sens 1) encombrante et FRAGILE. Le moindre DÉFAUT de la BROCHE (sens 1) peut affecter la QUALITÉ de l’USINAGE. TECHNIQUE délicate demandant de la minutie. PROCÉDÉ ne convenant que pour des SURFACES débouchantes. Ne permet pas de gros volume d’enlèvement de MATIÈRE. Ne convient pas pour les MATÉRIAUX très DURS. N’est véritablement économique et envisageable que pour les grandes SÉRIES DE PIÈCES.





brochage en poussant (push-broaching) n.m. • BROCHAGE dans lequel l’OUTIL DE COUPE est comprimé entre la MACHINE et la PIÈCE (sens 1) à usiner.
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Le brochage en poussant est adapté aux BROCHES (sens 1) relativement courtes dans lesquelles il n’y a pas de risque de FLAMBAGE. [image: ] Contr. : BROCHAGE EN TIRANT.





brochage en tirant (pull-broaching) n.m. • BROCHAGE dans lequel l’OUTIL DE COUPE est tracté à travers la PIÈCE (sens 1) à usiner.
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Le brochage en tirant est obligatoire pour les BROCHES (sens 1) très longues afin d’éviter le FLAMBAGE.


[image: ] Contr. : BROCHAGE EN POUSSANT.





brochage rotatif (rotary broaching) n.m. • PROCÉDÉ D’USINAGE de FORME non-CIRCULAIRE (CARRÉ, HEXAGONE, TORX®, CANNELURE. . .) extérieure ou intérieure, même non-débouchante, grâce à un OUTIL DE COUPE dont l’AXE (sens 1) est dévié de 1° par rapport à l’axe de la PIÈCE (sens 1) de sorte que la ROTATION de l’ensemble produise un MOUVEMENT d’OSCILLATION de l’OUTIL (sens 2) entraînant un CISAILLEMENT progressif reproduisant son PROFIL sur la PIÈCE (sens 1). Dans sa CINÉMATIQUE, ce PROCÉDÉ d’USINAGE peut se rapprocher du FORGEAGE ORBITAL.
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Dans l’exemple ci-dessus, la forme extérieure de CANNELURES, la forme intérieure HEXAGONALE et la forme HEXAGONALE extérieure sont réalisées avec le même principe sur la même MACHINE-OUTIL rotative, mais en trois OPÉRATIONS distinctes avec trois OUTILS (sens 2) différents.


A/ Configuration générale du PROCÉDÉ et principe de fonctionnement : cas d’un brochage intérieur non-débouchant (ici un HEXAGONE). Un OUTIL DE COUPE possédant la SECTION à obtenir est monté sur une tête de brochage muni d’un DISPOSITIF capable de lui donner un léger DÉSALIGNEMENT angulaire de 1°.
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Un AVANT-TROU avec un CHANFREIN de guidage est nécessaire. La PIÈCE (sens 1) ou la tête de brochage est mise en ROTATION avec une MACHINE-OUTIL | STANDARD (sens 2) telle qu’un TOUR (sens 1), une PERCEUSE, une FRAISEUSE, un CENTRE D’USINAGE. Dans le cas d’un TOUR (sens 1), lorsque l’OUTIL (sens 2) entre en contact avec la PIÈCE (sens 1), ces deux éléments sont entraînés à la même VITESSE. Grâce à la tête de brochage, l’OUTIL (sens 2) est désaxé de 1° et est soumis, en plus, à un MOUVEMENT d’OSCILLATION. C’est ce MOUVEMENT qui provoque la COUPE (sens 2) de la PIÈCE (sens 1) et la pénétration progressive de l’OUTIL (sens 2) jusqu’à obtenir la FORME complémentaire de sa SECTION.
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Dans le cas d’une FRAISEUSE ou d’une PERCEUSE, la pièce et l’OUTIL (sens 2) ne tournent pas. Seul le corps de la tête de brochage est en ROTATION en provoquant le MOUVEMENT d’OSCILLATION de l’OUTIL (sens 2). Dans tous les cas, le principe est strictement identique pour les FORMES extérieures.


B/ Exemples d’OUTIL (sens 2) de brochage rotatif pour des SURFACES intérieures :
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Ci-après, exemples d’OUTIL (sens 2) de brochage rotatif pour des SURFACES extérieures :
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[image: ] AVANTAGES


C/ PROCÉDÉ rapide pouvant cohabiter avec d’autres PROCÉDÉS sur la même MACHINE-OUTIL. Ne nécessite pas de MACHINES-OUTILS spécifiques. Plus économique que le brochage classique. Permet le BROCHAGE de SURFACE non-débouchante (BORGNE). Permet d’obtenir aussi bien des SURFACES intérieures qu’extérieures. Peut dans certains cas, remplacer avantageusement l’ÉLECTROÉROSION ENFONÇAGE. OUTIL DE COUPE durable.


[image: ] INCONVÉNIENTS


D/ Limité aux SECTIONS de DIMENSIONS (sens 1) relativement faibles n’excédant pas, en général, 30 mm. LONGUEUR de BROCHAGE plutôt faible limitée par la LONGUEUR de l’OUTIL (sens 2). Ne convient pas pour les MÉTAUX très DURS.





broche (broach) n.f. •


1. (broach) OUTIL DE COUPE prévu pour un MOUVEMENT EN TRANSLATION et comportant une succession de DENTS grossissant progressivement (on parle de progression des DENTS).
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→ Voir BROCHAGE.


2. (spindle, arbor) ARBRE (sens 2) sur lequel est fixé l’OUTIL DE COUPE ou la PIÈCE (sens 1) à USINER sur une MACHINE-OUTIL.


3. (core) Partie interne MÂLE d’un MOULE métallique correspondant à un VIDE (sens 1) ou à un creux sur la PIÈCE (sens 1) moulée.


[image: ] Note : En MOULAGE AU SABLE ou en moulage en FONDERIE (sens 1), cette partie est appelée NOYAU.





brocheuse (broaching machine) n.f. • MACHINE-OUTIL à COULISSEAU donnant un MOUVEMENT DE TRANSLATION en tirant ou en poussant un OUTIL DE COUPE multi-DENT appelé BROCHE (sens 1). Elle permet d’usiner des SURFACES internes ou externes de la même FORME que la SECTION de la BROCHE. La configuration générale de la brocheuse peut être HORIZONTALE ou VERTICALE.


Ex. 1 : Brocheuse horizontale.
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Ex. 2 : Brocheuse verticale.
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bronze (bronze) n.m. • ALLIAGE de CUIVRE et d’ÉTAIN en PROPORTIONS diverses ne dépassant pas 25 % d’ÉTAIN en MASSE (sens 2).


A/ Pour ajuster ses PROPRIÉTÉS, d’autres ÉLÉMENTS CHIMIQUES en quantité faible peuvent être ajoutés : le ZINC, le PLOMB, le PHOSPHORE, le NICKEL.


B/ Exemple d’aspect, couleur et rendu du MÉTAL. La couleur varie du rose au marron foncé en fonction de la TENEUR en ÉTAIN.
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C/ Il est utilisé en MÉCANIQUE DE CONSTRUCTION, pour la FABRICATION de RESSORTS, BAGUES de FROTTEMENT, COUSSINETS, PALIERS, GLISSIÈRES, RONDELLES de CONTACT électriques, articles de robinetterie, ENGRENAGES, VIS SANS FIN, cage de ROULEMENT (sens 2), etc.


D/ Dans les applications courantes, on peut citer les médailles, les cloches, les statues et différents objets et œuvres d’art.
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[image: ] AVANTAGES


E/ Bonnes CARACTÉRISTIQUES MÉCANIQUES. Bonne RÉSISTANCE À LA CORROSION même en ENVIRONNEMENT (sens 2) marin et en atmosphère industrielle. Peu sensible à la CORROSION SOUS CONTRAINTE et à la PIQÛRATION. Grande RÉSISTANCE À L’USURE. Très bonne MOULABILITÉ. Bonne CONDUCTIVITÉ ÉLECTRIQUE. Bonne CONDUCTIBILITÉ THERMIQUE. ALIMENTARITÉ quand il ne contient pas de PLOMB et de ZINC. Sonorité intéressante. Une certaine originalité et ESTHÉTIQUE de teinte et reflet. Décoratif. Aptitude à la PATINE, appréciée par les artistes sculpteurs.


[image: ] INCONVÉNIENTS


F/ LOURD.


→ Voir aussi COULABILITÉ.





brossage (brushing) n.m. • OPÉRATION de FROTTAGE d’une SURFACE pour la nettoyer ou lui donner un aspect strié décoratif.
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[image: ] Note : Ne pas confondre avec le POLISSAGE dont le but est justement de faire disparaître les STRIES et RUGOSITÉS.





brossage par bristle blaster® (bristle blasting) n.m. • MÉTHODE de DÉCAPAGE de SURFACE de MÉTAL avec un OUTILLAGE ELECTROPORTATIF muni d’une BROSSE tournante hérissée de FILS métalliques.
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A/ Il sert notamment à éliminer la CORROSION, la ROUILLE, la CALAMINE ou d’autres REVÊTEMENTS ainsi qu’à obtenir une propreté et RUGOSITÉ de SURFACE favorable à l’application d’une PEINTURE, par exemple. Son effet se rapproche du PROCÉDÉ de SABLAGE avec les avantages suivants mais aussi quelques inconvénients :


[image: ] AVANTAGES


B/ PROCÉDÉ simple et économique. ÉQUIPEMENT peu coûteux et portable. MÉTHODE plutôt respectueuse de l’ENVIRONNEMENT (sens 1) par rapport au NETTOYAGE par solvant ou DÉCAPAGE chimique. Précautions de sécurité relativement simples (LUNETTE DE PROTECTION, GANTS, vêtement de travail STANDARD (sens 2)).


[image: ] INCONVÉNIENTS


C/ Ne convient pas pour les FORMES et GÉOMÉTRIES (sens 2) complexes. Nécessite une certaine habileté de l’OPÉRATEUR. Usure de la brosse nécessitant de prévoir un remplacement (CONSOMMABLE).





brosse (brush) n.f. • OUTIL constitué d’une multitude de brins plus ou moins RIGIDES permettant de frotter, décaper, nettoyer une SURFACE. Elle permet aussi de donner une texture décorative particulière à des MATÉRIAUX.
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[image: ] Voir, par exemple, ÉBAVURAGE PAR BROSSAGE.





brossé (scratch brushed) adj. • Qui comporte des STRIES aléatoires de même ORIENTATION en guise de style et d’effet de SURFACE.


Ex. : ALUMINIUM brossé.
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brosse à honer (flex hone) n.f. • OUTIL rotatif constitué d’une multitude de petites boules ABRASIVES fixées sur des TIGES flexibles et permettant de frotter et lisser des SURFACES externes ou la paroi interne d’un CYLINDRE (sens 2).
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La brosse à honer permet d’obtenir les résultats suivants :


• Amélioration de l’ÉTAT DE SURFACE. Les RUGOSITÉS possibles sont les suivantes :
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• NETTOYAGE.


• ÉBAVURAGE des parties internes difficiles d’accès.


• Arrondissage d’ANGLES.


• Changement des TOLÉRANCES d’un ALÉSAGE.


[image: ] Autre appellation : FLEX HONE®.


→ Voir RODOIR pour un autre OUTIL tournant permettant d’améliorer les SURFACES.


→ Voir aussi RODAGE.





brouillard d’huile (oil mist) n.m. • Fine particule d’HUILE en suspension dans l’air. Il est obtenu par passage de l’huile LIQUIDE dans une BUSE à AIR COMPRIMÉ. Le brouillard d’huile est une TECHNIQUE de LUBRIFICATION. Il donne la certitude que tous les endroits et recoins du SYSTÈME à lubrifier seront atteints, tout en utilisant une quantité minime d’HUILE. → Voir aussi MICRO-LUBRIFICATION.





(brouillard salin), essai de brouillard salin ([salt spray test) n.m. • ESSAI accéléré pour évaluer la RÉSISTANCE À LA CORROSION de MÉTAUX. Elle consiste à exposer pendant une durée contrôlée des ÉPROUVETTES à une SOLUTION (sens 2) concentrée de sel vaporisée, sensiblement plus agressive qu’une ATMOSPHÈRE réelle.





broutage (stick lip) n.m. • MOUVEMENTS saccadés indésirables d’un OUTIL DE COUPE ou d’une PIÈCE (sens 1) en cours d’USINAGE et qui se traduisent par un mauvais ÉTAT DE SURFACE, une diminution de DURÉE DE VIE de l’OUTIL (sens 2) et de la MACHINE-OUTIL. Le broutage est dû à l’action conjuguée de FROTTEMENTS et de manque de RIGIDITÉ.





broyage (shredding) n.m. • OPÉRATION de fragmentation de MATIÈRE | SOLIDE en particules plus petites pour faciliter, par exemple, les OPÉRATIONS ultérieures de tri et de RECYCLAGE ou pour les besoins de certains PROCÉDÉS de FABRICATION, comme le FRITTAGE.





brunissage (burnishing) n.m. • PROCÉDÉ de TRAITEMENT DE SURFACE de MÉTAL par immersion dans un bain alcalin chaud colorant les PIÈCES (sens 1) d’un DÉPÔT chimique d’OXYDE de FER type Fe2O3 de couleur noire.
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[image: ] AVANTAGES


A/ FINITION | ESTHÉTIQUE noir brillant. RÉDUCTION (sens 2) de la RUGOSITÉ. Bonne CONDUCTIVITÉ ÉLECTRIQUE.


[image: ] INCONVÉNIENTS


B/ RÉSISTANCE À LA CORROSION faible.





brut (raw) n.m. • → Voir PIÈCE BRUTE car même signification.





bureau des méthodes (process planning department, methods department) n.m. • Service d’une entreprise chargé de faire le lien entre le BUREAU D’ÉTUDES et le service de PRODUCTION en s’occupant de l’INDUSTRIALISATION.


A/ Son rôle consiste à prévoir, préparer, gérer, mettre en place et superviser les moyens de PRODUCTION (MACHINES, OUTILLAGES (sens 2), etc.) avec l’organisation adaptée pour obtenir dans les meilleures conditions avec la quantité et la QUALITÉ voulues les PRODUITS (sens 1) nouvellement conçus et mis au point.


B/ En réalité, ce service ne travaille pas en différé par rapport au BUREAU D’ÉTUDES. Il est associé dès la PHASE (sens 1) d’ANALYSE FONCTIONNELLE et de CONCEPTION aux réflexions de manière à prendre en compte le plus en amont possible les CONTRAINTES (sens 1) de la PRODUCTION.
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→ Voir BUREAU D’ÉTUDES ; INDUSTRIALISATION.





bureau d’études (research department, engineering department, design department) n.m. • Service indépendant ou interne à une entreprise chargé de trouver des SOLUTIONS TECHNIQUES et d’effectuer l’INGÉNIERIE relatives à des PROJETS et qui élabore les documents nécessaires à leur réalisation.


A/ Le diagramme de la rubrique BUREAU DES MÉTHODES montre le champ d’intervention du bureau d’études ainsi que des autres services dans le (PRODUIT), CYCLE DE VIE D’UN PRODUIT.


B/ En réalité, un bureau d’études ne travaille jamais seul mais est toujours en relation et tient compte en permanence des exigences des services connexes. En amont, il contribue avec le service marketing, pour l’ANALYSE FONCTIONNELLE et l’établissement des SPÉCIFICATIONS. En aval, il s’implique avec le BUREAU DES MÉTHODES pour faciliter l’INDUSTRIALISATION et optimiser les PROCESSUS industriels.





burette (oil applicator, oil can) n.f. • Petit récipient avec un MÉCANISME pour verser ou projeter avec précision l’HUILE ou la GRAISSE qu’il contient.
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burin (chisel) n.m. • OUTIL manuel avec une extrémité en BISEAU et l’autre extrémité prévue pour être frappée avec un MARTEAU afin de pénétrer en force dans un MATÉRIAU pour le casser, le marquer ou en enlever un morceau.
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buse (nozzle) n.f. • ORGANE placé à l’extrémité d’un TUYAU ou d’un TUBE pour permettre la sortie bien contrôlée d’un FLUIDE ou d’un GAZ.


→ Voir CHALUMEAU.





butée () n.f. •


1. (stop) ORGANE limitant la TRAJECTOIRE d’un objet en MOUVEMENT et définissant clairement la POSITION qu’il ne peut dépasser.


2. (thrust bearing) DISPOSITIF s’apparentant à un ROULEMENT (sens 2) c’est-à-dire avec des BAGUES entre lesquelles sont intercalés des éléments roulants pour limiter le FROTTEMENT de l’effort AXIAL d’un ARBRE tournant.


A/ Les éléments roulants peuvent être des BILLES ou des ROULEAUX (sens 3).
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B/ Le tableau ci-dessous résume les différents types existants :
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a. Butée à billes simple effet.


b. Butée à billes double effet.


c. Butée à billes à contact oblique.


d. Butée à rouleaux cylindriques ou à aiguilles.


e. Butée à rotule sur rouleaux.


C/ Croquis simplifié avec une signification NORMALISÉE des BUTÉES pour en faciliter le tracé sur un DESSIN TECHNIQUE.




[image: ]








butée d’arrêt (automatic stop) n.f. • BUTÉE d’un objet en MOUVEMENT avec un DISPOSITIF qui déconnecte et interrompt le MÉCANISME à l’origine du MOUVEMENT.


Ex. : Butée d’arrêt d’un palan électrique.
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butée réglable (adjustable stop) n.f. • BUTÉE dont la POSITION est modifiable à volonté suivant les BESOINS.
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