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AVANT-PROPOS

L'&udiant se trouve confronté & un grand désarroi lors du
traitement d’un travail expérimental, par manque de documentation
spécialisée et de références fiables,

Pour mener correctement son travail, il a besoin d"abord d'un
protocols de mesure, est-d-dire wne description précise des conditions
et du déroulement o'une expérience, d'un test, d'une mesure oo d'un
contrile.

Le cheix de Uoppareillage, des instruments de mesures, des
conditions de mesures, etc., se feront sur la base de formuoles, de
propositions ou d’hy pothéses dont la validité est vérifide,

Pour cela, Iexpérimentateur obiient des valews tirdes de ces
expériences, vérifie si ces mesures ne sont pas entachées d erreurs, pour
¢liminer celles obtenues par inadvertance et « trafter » ces données
empitiques, ¢'est-b-dire les soumettre & un programme pour aboutir au
résultat qu’il cherche,

Pour cela, il a deux méthodes : praphique et analvtique. L avantage
de la méthode graphique 230 la rapidité de Pobtention du résultat et la
détermination de v tendance pénérale. Son  inconvénienl reste
I"approximation des valeurs et la finbilité limitée du résultat.

A Minverse, la méthode analytique permet d'obtenir des équations
décrivant le phénoméne avee plus de rigneur et obtention de résultats
plus fiables, En contrepartie, ©’est une méthode plus difficile 8 mettre en
euvre et qui nécessite un outil mathématique plus performant et plus
rigoureux.

L ohjectif de ce travail est de mettre & la disposition de 1"étudiant
un moyen relativement aisé pour entamer un travail exaltant, de
comprendre la probiématique, et d'utiliser, le cas échéant, des références
plus poinlues ¢f spéetalises.



Le souci majeur du concepleur d*un produit commence par wle
premier trait du crayony ot se termine par la wsatisfaction de
[*utilisatenrs.

Durant tout son cheminement, le produit passe par ung étude
technizo-économique, une sore d’enquéte commodo incommado, pour
juger de 1'opportunite de son lancement sur le marche, avec des
caractéristiques sommaires définis par le marché,

Une fois la déision de son lancement prise, des instructions sous
forme d’un dossier comprenant ung fiche technigue sommaire avec des
esquisses ou schémas pour matérialiser 1"idée, sont envoyds au bureau
d'étude, qui, & son tour, farmalise le dossier en procédant a une élude
poussee du produit di_point de vu process ef dimensionnement en tenant
compte de ce qui exisle dans "entreprise et dans son environnement, afin
de faciliter la réalisation.

Un document technique est élaboré en fonction de régles strictes, et
cela pour des raisons telles que ! sécurité maximale, prix de revient
minimal, fiabilité, ete.

Le produit doit remplir les co nditions suivantes - étre simple (du
point de vie technologigue) pour e matérian donné, fabrigué en masse
et disponible. Ce sont des considérations de ce genre qui ont pousse
différents pays & créer un organisme national (p. eX DIN  pour
I Allemagne, GOST pour la Russie. AFNOR pour la France, ete.) qui a
pour tiche de coordonner les travaux de plusieurs comiiés technigues
spécialisés dans diftérents domaines (travaux publics, mécaniques,
Slectricits, textiles, informatiques, che.). Le travail d'un comité technigque
spécialisé dans une branche consiste 4 élaborer des régles strictes
concernant les dimensions, les modes d'élaboration, mesures, controles,
vocabulaire, etc. Ce travail est appele norme du pays en question (p. ex.
norme DIM, norme ASME, etc.).

La normalisafipn consiste a définir, en considération de
catégories déterminges de besains, des gammes de produits ou de
méthodes propres i satisfaire ces besoins en éliminant les complications
el les variétés superflues, Elles comprennent les avantages techniques <1
économigques ; elle permet d'améliorer la coopération internationale.



La mormalisation  est  aussi  Péablissement de normes
homologudes faisant force de loi, qui déterminent impérativement les
types, paramétres (dimensions, notemment), caractéristiques qualitatives
de produits. La normalisation réduit donc le nombre de types,
dimensions, etc., de la production correspondante & un certain nombre de
profotypes. Dans cetie définition, il convient de distinguer deux termes

a) I'élaboration des protolypes, cest-d-dire établissement des
propriétés que doit posséder l'objet considéné |

b) la limitation du nombre de ces objets, processus, ot procédés &
un minimum rationnel,

La notion de normalisation est intimement lide & celle de
standardization et d'naification.

La standardisation est une normalisation réalisée a lI'échelle
d'une branche indusiriclle ou d'une entreprise.

L'wriffication est la réduction du nombre excessif des dimensions
types ef des nuances s produits (ainsi que de leurs caractéristiques et
méthodes d'essai), o l'utilisation dans les constructions nouvelles de
pitces et densembles appartenant & des machines déja étudices ayant fait
leurs prewves, Les produits unifiés ainsi utilisés ne réclament aucuns
medification. L'unification peut s'appliquer aux objets normalisés ou non.

Pour apprécier le niveau de normalisation de telle ou telle
construction, les burenwx d'étude recourent en pratiques aux indices
Suivanis:

Mivean de normalisation {standardisation} =

mmbcru:l:dénmmuﬂnu|desp:Ewiemembtmlandmdﬂcsinannﬂmm

1P
nombrdedénominadusdes pitces{ ensemblekde la mr:hlnmms:d.em:
Niveau d'unificauon =
mombrede dénomingiion des pidees (ersembles) emprintdes & d' sutres machines 10024

nombre de dénominsdions des pigces {ensemblas) de la maching considerée

L'élaboration des normes internationales est confide aux comites
techniques de FLS.0. Chague comité membre intéressé par une élude a Le
droit de faire partic du comité technique correspondant. Les



afgansatives inernalicnabes,  pouverncmeniales el il
Bouvemnemsmiales, on liasson avee FLS.0. participent ¢palement mx
travam,

_Lﬁ Pt de noomes interaationales adoptds par ks comibés
bechniques sont soamis sax comiés membees pour apprabatian, avani
beuur aecagililion comene nommes infernmtionabes par ke comseil de LS00

) L'une des I'nrmres Ayl rega un sain pasticulier de LS. est &
métrelogie (e particulier ln mdtrolopie dinensionnelle) en rison de son
Implication dans différemts domaines,

Dinng ke domaine du génie mi ke, comme & Buires domaines
dallleurs, il est  impéralil  dassocier fes opirmtions de demostage,
TEpARALicH ¢f moniage aux g ot contriiles. di ionmels,

xans fe_rrumml 1'ai vouls metire & I alsposition da personnel
cancems: {mailrse, cadres, efc), ainsi qee Fdmadiant les outils
indispensables pour mener i bien ces thebes. Lo manuel est compesdé de
irais parnties -

Partie L Elle comprend les définitions de nomes, séples ot
nithides dle calonl des dnfervalles de balérances,

_Pn.rﬂ.- IL Application parte | Caboul e choin des sjustemonis
AV je, caloul et chl:lfn i3 gjustements pvee cartage et caloul ef chaix
dies njessteitients incertnins, cotatin finctionnelbe,

Furtie 1L Prévision dmsinnpe vt de issontage, camctéristikques
miétrodogicuis dis instraments de mesure.
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