PME4AVO

5 - Rechercher les efforts réels agissant sur le centreur et le locating.

Revoir le graphe des liaisons de la question 1.1.
Il s'agit dans les questions suivantes de modéliser les actions mécaniques agissant sur le carter
et en aucun cas d'effectuer les calculs numériques. Ces calculs seront effectués par logiciel.

Les actions mécaniques agissant sur la piéce peuvent tre décomposées en trois familles :

e les actions des liaisons qui réalisent la mise en position de la piéce (voir question 1.1)
e les actions dues au bridage
o les efforts de coupe

Ces actions mécaniques seront exprimées dans le repére R indiqué ci-dessous :

Locating C

5.1 Le maintien en position de la piéce lors de l'usinage est assuré par 3 crochets de bridage.
Le contact entre les crochets et la piéce est considéré comme parfait.
Chacun de ces crochets provoque un effort de bridage de 1500 N.

Exprimer le torseur de I'action mécanique de serrage en I par exemple et dans le repére R.

{T crochet / carter}=

X
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5.2 Exprimer, dans le repére R, les torseurs des actions mécaniques transmissibles par les
différentes liaisons qui réalisent la mise en position de la piéce :

5.2.1 En A on considére une liaison réelle avec une tendance au mouvement de rotation
uniquement.

a. Ecrire dans un premier temps le torseur correspondant d la liaison parfaite

{ T anneau / caner}=

b. Les crochets de bridage provoquent sous l'effet de la résultante des actions
de serrage S un couple d'adhérence du montage sur la piéce. Le facteur
d'adhérence est f = tan ¢ = 0,05. La couronnne de contact est définie

ci-dessous :
A 7 Dimensions de la couronne de contact :
Rextériewr = Y = 170 mm
Rinférieur = Z = 150 mm
A Couple induit par adhérence :
2(y3- 73
X C adhérence= — . S. tan ()
Y 3y z?
Déterminer le couple d'adhérence :
C adhérence =

c. La figure ci-dessous montre {'usinage du carter et le mouvement de l'outil par
rapport & la piéce lors du contournage : '

.. Tendance du mouvement de la
™, piece

En déduire le signe du codgle/ d'adhérence :

d. Ecrire ci-dessous le torseur de la liaison réelle en A :

{ T anneau / caner} =
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5.2.2 En B on considére une liaison parfaite. Ecrire le torseur correspondant :
Y

X

{T centreur / carter }=

—p

R C locating / carter

"
—
- . —
"—

{T locating / carter }=

5.3 L'opération dusinage provoquant le plus d'effort sur la piece est celle de contournage en
ébauche de la face d'appui du carter de convertisseur.
Y

Conditions de coupe :
e Vc=2262m/mn
e Avance 0.03 mm/dt
¢ Fraise carbure d=60 mm / 8 dts
e Nbre de passes 1
e Profondeur de passe 11.5 mm

Il s'avére que pour la posiﬁon étudiée 2 dents de l'outil fraise se trouvent en prise.
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5.3.1 Rechercher dans le tableau ci-aprés les valeurs pour une dent de :

e 'effort de coupe F. =
e effort d'avance F¢ =
o l'effort de pénétration F, =

Type de fraisage Fraisage en bout hd

Diamétre de |a fraise d= 80[mm
8 Nombre de dents 8|dts

Largeur de coupe 28[mm |
3 Matiére usinée AISi11 v
o Vitesse de coupe Vc = 2262|m/mn
= Avance fz= 0.03| mm/dt
[- % Profondeur de passe 11.5|mm

. Matiére de l'outil Carbure v

o Usure prévue de I'outil 25|% ‘

a dépouille 5{°
= v angle de coupe -4l° G 7z \
w = ; <\ 47
m x angle de dir. daréte 90, P, / \
N A angle d'inclin. de l'aréte ol° ,Q // E DN
el Rendement machine 5%
- Pression spéofique corrigée
o Nombre de dent en prise 1,74}dts kc= 1329 N/mm?
i b 11,5/mm
> hm 0,020494|mm
g ng_ig_m;_?gggfr_?u_ﬂ de coupe Nimm® Conditions de coupe lors de l'essai

Rm |ke1.1] z [ ki1 ] x | kpt1 |y o | y0 | ko ] Ao | rs | Voo | ho | bo
(5] 260] 487] 02|  20] 1,08{ 32| 0,75 5] 15 70 o] o8] 100 1] 1
1] Facteurs da comechon influent WEBANGTE CORBOMMBE
(=] h ] & | ™ tsv | f | fat Fogm = 21,626 KW
o 2,18} 1,29 1,00 073 1.07] 125
w gh | gr [gr | as gv gst go K Efforts de coups
foe 66,60] 1,95/ 1,00 15 0,34 1,25 1] 1,06 Fcg= _ 545 Nndents
[ 4 hh | hy | ha hst ho | hx Fc= 313 Nsur1dent
< 18,46} 1,76] 1,00 1,25 1 1 Ff= 410 N sur 1 dent
(&} Fp= 306 N sur 1 dent
P = 20,545 kW

5.3.2 Les figures ci-dessous mettent en évidence la modélisation des actions de l'outil

fraise sur la piece.
’ A
4y ~

/

Plaquette 1
/
A /
X M ™~
>
Fpl/ccrur N — Ffl/carnr
Plaquette 2 \
—>
i Q FfZ/cuﬂcr
FPZ/carter — Fcllcnrfcr

Fcarcarter ~~~ \\
()Q ) N‘
™~ Q AN

-~
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Dans le plan (A X.Y)

Plaguette 2

\\‘ vl /
7/ ; o= I
Ve py
. ~ -~
/7 . O
B Vs,

Ecrire sous forme de torseur, en effectuant I'application numérique, les actions de
l'outil fraise (plaquette 1) sur la piéce en M par exemple et dans le repére R.
Ne pas s'occuper de l'action en N.

{ Tplaquette 1/ carter} =

5.4 Ecrire le principe fondamental de la statique.
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5.5 Lapplication du principe fondamental de la statique donne les résultats suivants :

EFFORTS SUR LE CENTREUR ET LE LOCATING

/’—-_—V R B centreur carter
600,00 / 1

400,00 {— -

R C locating / carter
200,00 +

Teg $\§ £ 88
-200,00 t \ - /

-600,00 1—

800,00
r

Efforts (N)

X B centreur / canter

-800,00
Position angulaire de la fraise (N)

Vérifier si les efforts en B du centreur sur le carter d'une part et en C du locating sur le
carter d'autre part sont compatibles avec les conditions de non matage des surfaces de
mise en position du carter calculées a la question 4.1.

Relever les valeurs suivantes :

Effort au niveau du centreur : | Résultante Rg centreur / carter =

Effort au niveau du locating : Résultante Rg iocating / carter =

5.6 Conclusion sur le matage ou le non matage :

¢ au niveau du centreur :

e au hiveau du locating :
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6 - Effectuer le bilan de la validation de l'outillage.

PME4AV(QO

Le tableau ci-dessous est le cahier des charges fonctionnel partiel de l'outillage étudié

précédemment.

Effectuer le bilan des différentes spécifications requises en complétant les spécifications
constatées et en indiquant si ces spécifications sont en adéquation avec le cahier des charges.

FONCTION

SPECIFICATIONS

CONSTATEES

REQUISES

Partie
correspondante

VALIDEES
Oui / Non

Assurer la mise en
position de la
piéce sur le
montage

e Mise en position
isostatique de la
piéce sur le montage

¢ Mise en position
unique de la piéce sur
le montage
(détrompeur)

*Voir partie 2

electure du
dossier

Assurer le non
matage du carter

¢ Non marquage des
surfaces de mise en
position

*Voir partie 4 et
partie 5

Etre utilisable en
toute sécurité par
l'opérateur

e Respect des normes
en vigueur d'un point
de vue ergonomique

e Rapidité de
linstallation de la
piéce sur e montage

Voir partie 3

sLecture du
dossier

Etre facilement
transportable

o Présence d'organes
de manutention

slLecture du
dossier

Conclusion générale et solutions éventuelles pour rémédier aux non validations détectées dans le

tableau ci dessus :
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