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Cette variante est appropriée. Dans l'optique de l'optimisation du produit, nous cher-
chons la meilleure solution.

Variante convenable. Il y a sûrement de meilleures solutions.

Cette solution n'est pas adaptée. Trouvez pourquoi et cherchez une meilleure variante.

 
Utilisez les outils les plus appropriés pour résoudre ce problème.

Objectifs d’apprentissage

Remarques importantes

Information

Notez ici les informations intéressantes, comme les normes nationales ou internatio-
nales, les normes de l'entreprise, les titres des ouvrages spécialisés, les notices d'ex-
ploitation, etc.

Le matériel didactique «Technique de production mécanique» est divisé en modules, 
appelés unités d'enseignement. On notera que les extraits de normes font partie du 
cours.

Ces unités d'enseignement sont structurées de la manière suivante:

Activation
Chaque unité d'enseignement commence par des questions de base concernant les 
connaissances les plus actuelles du domaine.

Théorie
La partie théorique comprend outre les aspects théoriques, des questions et/ou exer-
cices que les apprenants doivent résoudre.

Exercices
Dans la partie exercices, différents problèmes relatifs à la partie théorique doivent être 
résolus.

Révisions
En conclusion de chaque unité d’enseignement, les apprenants doivent répondre à 
différentes questions de révision. Celles-ci permettent de consolider les connaissances, 
et servent de contrôle aux apprenants et au formateur.

Le bandeau de titre vous rappelle dans quelle partie de l'unité d'enseignement vous 
vous trouvez.

Structure du contenu

Explication des symboles

 

Explication des symboles, structure du contenu
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Assembler des éléments de manière amovibleActivation

1. �Qu'entendez-vous par l'expression «Assembler des pièces»?

2. �a) Quelles possibilités avez-vous pour assembler deux pièces? 
b) Quelles considérations jouent ici un rôle essentiel?

3. �Lors d'un montage, vous avez trop serré le boulon dans son filetage (le boulon tourne à 
vide et ne peut plus être serré). 
a) Comment pouvez-vous éviter ceci à l'avenir? 
b) Quelles possibilités avez-vous pour réparer le filetage?

4. �Connaissez-vous des procédés d'assemblage amovibles? Si oui, lesquels?

Questions essentielles

– �Distinguer entre les machines, les appareils, les auxiliaires et consommables pour 
la fabrication d'assemblages

– Enoncer et évaluer les assemblages vissés
– �Expliquer les mesures d'assemblage par adhérence, par géométrie et matériau sur 

matériau
– Visser et sécuriser des pièces
– Assembler des pièces grâce à des goupilles
– �Assembler des pièces en matériaux différents avec des éléments de fixation comme 

des inserts filetés

 a)

 b)

 

 a)

 b)
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Assembler des éléments de manière amovibleThéorie

  

  

 

Outils, appareils et 
auxiliaires de montage

1.� Nommez les outils et auxiliaires suivants:
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Assembler des éléments de manière amovibleThéorie
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Assembler des éléments de manière amovibleThéorie
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Assembler des éléments de manière amovibleThéorie

Répartition des procédés 
d'assemblage

Le terme d'assemblage s'applique à la connexion de deux ou plusieurs modules, pièces 
à usiner ou pièces terminées. Comme la plupart des produits ne peuvent pas être 
fabriqués à partir d'une seule pièce, l'assemblage permet de créer des modules à partir 
d'un ou plusieurs composants.

Les connexions peuvent être amovibles (assemblages vissés), amovibles sous certaines 
conditions (fixations par encliquetage) et non amovibles (fixations collées).

Elles sont réparties en assemblages géométriques, par adhérence et matériau sur matériau.

Les assemblages géométriques
transmettent les forces grâce à leurs formes géométri-
ques emboîtées.

Les assemblages par adhérence 
transmettent les forces par frottement entre l'arbre et le 
moyeu (la main correspond au moyeu).

Les fixations matériau sur matériau 
transmettent les forces après soudage, brasage ou 
collage de l'arbre avec le moyeu. 
En général, ces assemblages ne sont plus démontables.

Vue d'ensemble des 
procédés d'assemblage

– Clavettes à ressort
– Arbres cannelés
– Goupilles
– Boulons
– Rivets
– Vis de réglage

– Boulons
– Cônes
– Fixations par serrage

– Clavettes coniques
– Raccords coniques
– Rondelles ressorts

– Soudage
– Brasage
– Collage

Procédés 
d'assemblage

Assemblage géo-
métrique avec...

Assemblage par 
adhérence avec...

Assemblage géo-
métrique précon-

traint avec...

Assemblage maté-
riau sur matériau 

par... 

1.� Décrivez un assemblage géométrique précontraint pour une liaison entre un arbre et 
un moyeu à l'aide d'une clavette conique.   
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L'assemblage à vis est un élément de construction mécanique simple et de ce fait 
souvent sous-estimé. L'utilisation correcte de vis et des mesures de sécurité appropriées 
permettent souvent d'empêcher la survenance de problèmes, voire d'accidents.
C'est pour cette raison que les assemblages à vis représentent toujours l'un des types 
d'assemblages réversibles les plus importants dans la construction, le montage et la 
réparation, où les possibilités d'utilisation et les variantes d'éléments d'assemblage ne 
cessent d'augmenter.

Le fonctionnement d'un assemblage à vis peut s'assimiler à celui d'un bloc-ressort. La 
vis s'étire comme un ressort de traction et les pièces sont pressées l'une contre l'autre  
comme sous l'action d'un ressort à pression. La vis doit présenter un coefficient d'élasti-
cité supérieur à celui des éléments assemblés.

Dans ce cas, la pièce est compressée comme par un ressort. Elle doit donc être plus 
élastique que les éléments assemblés.

Les assemblages à vis peuvent enregistrer des contraintes statiques, dont la force est 
constante ou des contraintes dynamiques, dont la force fluctue. 
Ces forces génèrent des déformations et éventuellement le ripage de la pièce.

Les forces dynamiques (p. ex. des vibrations) peuvent entraîner le desserrage de 
l'assemblage à vis, même si les valeurs admissibles ne sont pas été dépassées. Dans ce 
cas, on parle de desserrage automatique.

Assembler des éléments de manière amovible

d

L  k

Bases assemblage à vis

Types de contraintes

Théorie


