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CA/PLP PRESENTATION

Présentation générale : ensemble du systeme

MISE EN SITUATION (voir DT 1/23 a DT 6/23, DT15/23 a DT17/23)

L'étude porte sur une ligne de soudage de rails ferroviaires, en particulier sur la
meuleuse de finition qui intervient aprés les phases de soudage et d'ébavurage de la
soudure.

Approvisionnement .
en rails neufs de 80m soudage ébavurage meulage redressage Stockage du

R rail de 800m
ou reconditionnés
champignon
o ] ; table de
La meuleuse de finition est incorporée dans une roulement
ligne de',soudage pour rails neufs ou reconditionnés, k.. cordement v
entre I'ébavureuse et la presse de redressage
horizontal et vertical. Son but est de reconstituer, a . j
l'endroit des soudures, le profil exact de la table de Jertioale
roulement, des faces verticales et des rayons de
raccordement du champignon du rail. La plus grande
partie du bourrelet de soudure ayant été éliminée g
auparavant par une ébavureuse, on parle ici d'une patin

opération de meulage de finition.
Cette machine doit permettre d'égaliser les difféerences de dimensions entre les

abouts de rail, ainsi que les inexactitudes d'alignement dans un laps de temps dicté
par la vitesse de production de la ligne de soudage.

PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

Le meulage de finition serait trés simple, si les deux abouts de rails étaient
parfaitement alignés pour le soudage. La meule n'aurait qu'a effectuer un mouvement
de va-et-vient rectiligne pour enlever le surplus de métal laissé aprés I'ébavurage.
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En pratique, une telle situation idéale est toutefois tres rare. Dans la plupart des
cas, les abouts de rails sont légerement décalés, aussi bien verticalement que
horizontalement, et souvent pas paralleles:

? J
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CA/PLP PRESENTATION

Dans ce cas, un meulage rectiligne est inefficace, car le décalage d'origine sera
toujours présent, soit a I'endroit du joint, soit en fin de course.

I |

La meuleuse possede un systeme breveté (voir dossier technique page
DT1/23) grace auquel les colonnes de guidage 3 de la téte de meulage peuvent
étre Iégerement cintrées a l'aide de I'écrou a taraudages inverses 6. Ainsi la meule
a une course légérement incurvée, ce qui permet d'enlever un maximum de métal
sur le joint en diminuant ensuite régulierement vers la fin de la course. Le rayon de
cintrage r des colonnes peut étre réglé, modifiant ainsi la distance sur laquelle le

métal est enlevé. Ce réglage est réalisé tous les ans: il dépend des dérives
éventuelles du poste de soudage.
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Dans certains cas, le décalage est si important (soit sur le chemin de roulement,
soit sur les faces latérales) que méme le cintrage maximum des colonnes de guidage
de la téte de meulage est insuffisant. Le rail lui-méme peut étre alors cintré vers le
haut (cintrage vertical), vers l'avant ou vers l'arriere (cintrage horizontal), selon
I'endroit ou le décalage excessif se trouve. Le réglage du cintrage vertical est effectué
par l'opérateur avant une production, le cintrage horizontal est réalisé par un veérin
hydraulique & chaque meulage suivant les défauts mesurés.
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Bridage et cintrage (voir DT 1/23,DT 2/23, DT5/23, DT15/23, DT17/23)

Le rail a meuler s'appuie sur deux rouleaux 10 placés de chaque cété de la
machine, distants d'environ 2,6 m. A ces mémes endroits, le rail subit un pré-centrage
latéral par des rouleaux de guidage (non représentés sur le schéma page DT1/23).

Entre ces deux rouleaux 10, c'est-a-dire au milieu de la machine, se trouve un bloc
d'appui qui serre le patin du rail contre des rouleaux au moyen d'un vérin hydraulique
(voir DT15/23 et DT 17/23, attention le systeme de bridage du rail n‘est pas représente).
Tout ce bloc peut étre déplacé suivant z, afin de donner au rail son cintrage horizontal
qui facilite le meulage de la face verticale du champignon. Le bloc permet également de
soulever légerement le rail (suivant y) pour lui donner son cintrage vertical en vue de
faciliter le meulage de la table de roulement. .

Mouvement transversal (voir DT 1/23,DT 2/23, DT6/23)

I est obtenu par la rotation des roues dentées 2 (commandée par le
motoréducteur MR1), le berceau 3 s'appuie par deux palpeurs 8 sur le profil du rail
permettant ainsi a la téte de meulage 7; de copier exactement le profil du rail.

Ce berceau, composé de la téte de meulage et du chéassis de guidage avec les
colonnes de guidage horizontales, flotte sur 4 tiges perpendiculaires (liaisons glissieres
12), afin que le chéassis de guidage puisse s'appuyer sur le champignon du rail au
moyen de deux palpeurs 8. Lors de la rotation du berceau (grace aux roues 2) , ces
palpeurs suivent le profil du rail. La variation de distance (a) (voir détail page DT 2/23)
provoque une variation de I'effort exercé par le rail sur le palpeur et donc de la pression
dans le vérin V2. qui réagit alors pour toujours exercer le méme effort sur le rail.
Mouvement longidudinal(voir DT 1/23,DT 16/23, DT17/23)

En plus de ce mouvement transversal, la téte de meulage effectue un mouvement
de va et vient longitudinal (suivant x) sur le cadre de guidage pour parfaire le meulage
de la table de roulement.

Toute la téte de meulage est en liaison glissiere avec un chassis 3 par deux
colonnes horizontales de guidage. Le mouvement de va-et-vient linéaire avec une
course maximale de +/- 500 mm est commandé par un vérin hydraulique a double tige
V3 par l'intermédiaire de deux moufles 11.

Mouvement de coupe(voir DT 1/23,DT 16/23, DT17/23)

La téte de meulage 7, qui comprend le moteur de meule M3 et la meule anneau,
est montée sur 2 tiges de guidage et est rapprochée ou éloignée du rail au moyen d'un
motoréducteur MR2 associé a une transmission vis-écrou. L'approche en avance rapide
ainsi que la prise des passes sont programmeées dans le variateur, ce dispositif permet
ainsi de régler la profondeur de passe et, de compenser l'usure de la meule.
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Premiere partie:
Analyse du fonctionnement (15 points)

|. Documents nécessaires :

Documents techniques : DT 1 a DT 7 et DT 15a DT 17
Documents réponses : DR1 et DR2

[l. Travail demandé au candidat :

Travaux a effectuer sur documents réponses. Néanmoins le candidat pourra proposer une autre
solution sur une feuille de copie s'il la juge préférable aux documents réponses.

Question 1.1: analyse du fonctionnement de la partie opérative (document réponse
DR 1):
1.1.1. Fonctionnement du berceau
e Déterminer d'apres les Grafcet DT6/23 la valeur d'un pas de rotation du berceau

e  Calculer l'angle de rotation du motoréducteur MR1 pour un basculement du berceau
d'un pas.

1.1.2. Fonctionnement du chariot de meulage
Calculer :
e le nombre de tours du motoréducteur MR2 nécessaires pour effectuer la course
d'approche de la meule: 45 mm selony .
e La distance verticale parcourue par la meule pendant la phase de décélération du
Grafcet Automatique DT 5/23. La phase d'approche de la meule est décrite par la courbe
du mouvement d’approche N,,=f(t) dans le document réponse DR 1.

1.1.3. Fonctionnement du bloc d'appui et de serrage :
e Tracer sur le document réponse DR 1, d'aprés le plan d'ensemble DT 15/23
accompagné de sa nomenclature DT 17/23, le schéma cinématique du bloc d'appui du rail
dans le plan xy.
e Déterminer par la méthode de votre choix le nombre de tours de I'écrou de réglage
nécessaires pour soulever le rail de Imm.

Question 1.2: étude du fonctionnement automatique (document réponse DR2):
1.2.1. Compléter la description du fonctionnement automatique en décrivant la macro-étape M70
‘Berceau arriere’. Dans ce mode, le berceau se déplace vers l'arriére du rail en partant de la
position +2 et allant jusqu’a la position —15 ou —14 selon la sélection 87° ou 90°.

1.2.2. Décrire les conséquences d’'une action sur le bouton poussoir ‘Arrét d’'urgence’ repéré 2S5 sur
le DT9/23, tant au niveau logiciel qu‘au niveau électrique.
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Deuxieme partie:
Maintenance corrective (50 points)

. Documents nécessaires :

= Documents techniques : DT8 a DT 17, plan d'ensemble téte de meulage motoréducteur

= Documents réponses : DR3 a DR8

Il. Mise en situation spécifigue :

Le motoréducteur qui commande le mouvement de
montée/descente de la meule est détérioré. Comme il
n'est plus possible dobtenir de moteur de
remplacement en piéce de rechange, le service
maintenance étudie l'offre d'un autre constructeur
(PARVEX) . Afin de minimiser les risques de pannes,
les performances de l'ancien motoréducteur seront
considérées comme un minimum

[ll. Travail demandé au candidat :

Travaux a effectuer sur documents réponses.
Néanmoins le candidat pourra proposer une autre
solution sur une feuille de copie sl la juge
préférable aux documents réponses.

Question 2.1: analyse de la défaillance (documents réponse DR3 et DR4) :

2.1.1. Faire l'inventaire des causes possibles de la défaillance en complétant le diagramme cause-

effet.

2.1.2. Proposer une méthode de contrble, permettant de vérifier chaque cause probable de

défaillance répertoriée précédemment.

Question 2.2: remplacement du motoréducteur:
Choix du motoréducteur permettant de réaliser les
mémes fonctions (documents réponse DR5 et DR 6) :
2.2.1. Faire l'inventaire des critéres de choix du motoréducteur.

2.2.2.  En prenant comme critere de choix le couple choisir pour chaque référence de moteur un

réducteur adapté dans la documentation industrielle PARVEX (voir DT 10/23 et 11/23).
2.2.3. Rechercher sur les courbes moteur le couple nominal moteur C,, .
2.2.4. Tracer le point de fonctionnement du moteur.
2.2.5. En déduire le couple disponible en sortie de réducteur.
2.2.6. Verifier les autres criteres de choix et valider votre sélection.
Remarques :
- Ne tenir compte que de I'espace disponible en hauteur qui est de 280 mm.

- le réglage de la vitesse souhaitée pourra se faire en adaptant la tension d'alimentation,
- le réducteur actuel est irréversible alors que le nouveau est réversible, il y a donc

nécessité de placer un frein.

Choix de la partie commande du motoréducteur (document réponse DR7) :

2.2.7. Choisir dans la documentation industrielle PARVEX un servoamplificateur adapté (DT 12/23)
2.2.8. Rédiger le nouveau schéma électriqgue du motoréducteur associé a son servoamplificateur,
en prenant en compte les adaptations nécessaires au raccordement de ces nouveaux matériels. Les

adaptations des grandeurs de pilotage, électroniques et logicielles, ne sont pas a étudier.

Procédure de remplacement de I’ensemble (document réponse DR8) :
2.2.9. Choisir le type d'opération le plus adapté a ce remplacement : intervention ou travaux.

2.2.10. Dans le cadre du type d'opération choisi, préciser le niveau d’habilitation du responsable de

I'opération.

2.2.11. En se plagant dans le réle de ce responsable, proposer une procédure de remplacement du
motoréducteur et de sa commande. Cette procédure décrira chronologiquement les différentes

taches et prendra en compte la maitrise des risques professionnels.
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Troisieme partie:
Maintenance préeventive (15 points)

V. Documents nécessaires :

= Documents techniques : DT 16 a DT 22
= Documents réponses : DR9 et DR10

V. Mise en situation spécifique :

Lors des opérations de maintenance préventive, on proceéde au remplacement des colonnes
de guidage longitudinales tous les 3 ans. Le colt trés élevé des piéces de rechange a conduit le
service maintenance a ne pas choisir le fabricant de la machine comme fournisseur mais a
contacter une entreprise locale qui usinera les colonnes sur plans. Les performances de l'acier des
pieces de rechange originales n'étant pas connues, il faut donc vérifier que celles fabriquées par le
sous traitant local auront bien les performances attendues.

Ecrou de réglage a 2 taraudages inverses

Tirants de réglage du cintrage

Colonnes a renouveler

VI. Travail demandé au candidat :

Travaux a effectuer sur documents réponses. Néanmoins le candidat pourra proposer une autre
solution sur une feuille de copie s'il la juge préférable aux documents réponses.

Question 3.1 : renouvellement des glissiéres longitudinales (document réponse
DR9) :
3.1.1 Déterminer l'intensité F de la tension du tirant lors du réglage d'un cintrage des 2
colonnes.

3.1.2  Verifier, pour l'effort trouvé précédemment, la résistance des tirants.
3.1.3  \Vérifier la résistance d'une colonne de guidage.

3.1.4  Calculer I'effort a exercer sur la clé utilisée pour le réglage du cintrage.

Question 3.2.: renouvellement du capteur de déplacement de la

meule (document réponse DR10) :
On profite de I'opération de maintenance préventive pour procéder au changement du capteur de
déplacement droite/gauche de la meule, I'amplitude du déplacement est de 500 mm, I'impédance
d’entrée des cartes électroniques est trés élevée. On vous demande de prévoir I'approvisionnement du
stock de piéces de rechange.
3.2.1. Lister 'ensemble des criteres de choix d'un capteur de déplacement.
3.2.2. A partir de la documentation fournie, choisir en le justifiant le capteur de déplacement.
3.2.3. Rédiger le bon de commande.
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) Quatrieme partie :
Etude d’améliorations (20 points)

Amélioration n°1;

|. Documents nécessaires :
= Documents techniques : DT15a DT17
et DT20 a DT23
= Documents réponse : DR11 a DR1:z

[l. Mise en situation spécifique :

Cette partie porte sur le bloc d'appui qui
permet de régler le cintrage du rail. Sur la
figure ci-contre, le bloc de serrage
permettant de brider le rail n'est pas
représente.

Les galets qui supportent le rail montrent un
matage anormal au contact rail/galet. D'autre
part certains chemins des roulements a
rouleaux subissent un écaillage.

I1l. Travail demandé au candidat :

Travaux a effectuer sur documents réponse. Néanmoins le candidat pourra proposer une autre solution
sur une feuille de copie s'il la juge préférable aux documents réponses.

Question 4.1: modification des galets d'appui (documents réponse DR11 et DR
12) .

Les défauts décrits ci-dessus sont rencontrés suffisamment réguli€rement pour mériter un diagnostic
approfondi et une proposition de modification. Si un léger matage peut étre toléré (aussi bien sur le
galet que sur le rail) aucun écaillage ne doit apparaitre sur les chemins de roulements.

4.1.1. Déterminer l'intensité des actions exercées sur les galets d'appui.

Hypotheses:

0 le probléme sera traité dans le plan xy (on néglige ainsi le gauchissement du rail lors du
cambrage horizontal) toutefois le cas le plus défavorable sera atteint quand le rail ne porte
que sur un seul galet (au lieu de quatre)

0 les charges sont exercées de fagon statigue (pas de mouvements brusques, vibrations
négligeables)

o l'action est a son maximum quand le rail subit un cintrage vertical de fleche f, son poids propre
devient alors négligeable, I'allure de la déformée que prend alors le rail est définie sur le
document réponse 8

4.1.2.  Calculer la pression de matage exercée au contact axe /galet et galet/rail.

4.1.3.  Vérifier les roulements a la charge statique ( proposer pour cela auparavant un modéle de
calcul de la charge exercée sur chaque roulement ).

4.1.4. Dans I'hypothése ou les roulements ne supportent pas les efforts, proposer une nouvelle
solution pour le guidage des galets.

Question 4.2 : modification du fonctionnement automatique (document réponse
DR13):

La quantité de matiére a retirer est trés variable d’'une soudure a une autre. Dans un souci de
productivité, la descente de un pas de la meule pourra étre demandée par 'opérateur chaque fois qu'l
le jugera nécessaire. Pendant le meulage, quelle que soit la position du berceau, chaque action sur le
bouton poussoir ‘Descente de un pas’ se traduira par la descente de la meule de un pas. Modifier le(s)
GRAFCET(s) en conséquence.
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Meuleuse de rails: schéma cinématique en vue longitudinale

O

DOSSIER TECHNIQUE

Bloc d'appui et de serrage (pinces internes)
Permet également de cintrer le rail

DT 1/23

Repére désignation
1 Bati
2 Roue dentée
3 Chassis de guidage
4 Chariot
5 Tige
6 Ecrou a taraudages inverses
7 Téte de meulage
8 Palpeur
9 Pince externe
10 Rouleau
11 Moufle




Meuleuse de rails: schéma cinématique en vue suivant F (transversale)

\\\\\\\\\\\\ d=154,32mm

—-—

2
D=1010,8mm
7Z=125

Liaison pivot
Roue 2/bati

DT 2/23



G arrét d’urgence G Sécurité

- -
_|Arrét moteur meule _|Arrét moteur meule
Arrét déplacement gauche / droite de la Arrét déplacement gauche / droite de la
meule meule
Arrét déplacement montée / descente de Montée de la meule
la meule
Arrét déplacement berceau Arrét déplacement berceau
Montée du copieur Montée du copieur

Ouverture des pinces externes et internes

L |G Préparation { INIT}

|
N || |G Sécurité { INIT} | )\ |G Auto { INIT} |
|G Initialisation { INIT} | |G Cintrage { INIT} |
|G Préparation { INIT} | |G Arrét { INIT} |
|G Auto { INIT} |
|G Cintrage { INIT} |
|G Arrét { INIT} |
— Pas arrét d’urgence . BP réarmement — Porte fermée . pas d’éfaut protection thermique des moteurs . pas défaut variateurs
. BP acquittement défaut . Autorisation de fonctionnement
|:2:| " Autorisation de fonctionnement " 20 | » Autorisation de travail "

— Arrét d'urgence

— Porte ouverte + défaut protection thermique des moteurs + défaut variateurs
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G Initialisation

— Autorisation de travail . BP opération

Voyant Prét

\_‘:I

— Autorisation de fonctionnement

Voyant Opération

\_EI

Pompe hydraulique

Ventilation aspiration

— Basse pression huile

By-pass accumulateur

\_‘il

— Haute pression huile

Ouverture pinces externes

\_EI

Ouverture pinces internes

Remontée copieur

— Pinces externes et internes ouvertes . copieur haut

Mise meule en position centrale

\_EI

Mise berceau en position centrale

— Positions centrales meule et berceau
atteintes

6 " Autorisation préparation "

— Séquence d’'arrét terminée

DT 4/23

3

G Préparation

— Autorisation de préparation . NBP pinces
externes

[37 Fermeture pinces externes
Voyant ‘Pinces externes fermées’

— Pinces externes fermées . BP pinces internes

il_{ Fermeture pinces internes

— Pinces internes fermées

EI7 Blocage flottement pinces internes

Voyant ‘Pinces internes fermées’

BP descente copieur

4 Descente copieur

5 Moteur de meulage

6 .
:| " Prét pour automatique "

— Demande d'arrét




G Automatique

BP descente 1 pas

—— Autorisation pour automatique .

43 Descente de 1 pas
soit 0.08 mm

— [distance = 0.08 mm]

—— Autorisation pour automatique . NBP

IS 4

Hx

— Approche effectuée . MBP meulage automatique

descente automatique . moteur de meulage

Descente automatique avec ‘Gap-control’

Mouvements gauche/droite de la meule

i
Voyant ‘Meulage automatique’

M50| " Berceau avant "

— NBP berceau automatique

[~ Avant . NBP berceau automatique ™

M60

Pourtour . NBP berceau
automatique

" Berceau pourtour "

NBP berceau automatique

— Arriere . NBP berceau automatique

M70| " Berceau arriere "

— BP berceau automatique

I~

DT 5/23

G Cintrage de rail

— [C>0]

83 [__{Cintrage rall
arriére

- [c=0]

— X44

E&ili Cintrage rail avant

- [c=0]




Macro-étape M50 ‘Berceau avant’

ES50

Berceau en arriere

Voyant ‘berceau automatique’ := 1

[C=

_2]

<

H

Arrét berceau

— Dép

lacement extréme de la meule

Berceau en avant de 1 pas

g

C=C+1
— [C = 15] . position 90° — [C < 15]. position 90°
+ [C = 14] . position 87° + [C < 14] . position 87°

-

Berceau en arriére

- [C=0]

S50

Arrét berceau

Voyant ‘Berceau automatique’ := 0

Macro-étape M60 ‘Berceau pourtour’

E60

Berceau en arriére |

Voyant ‘berceau automatique’ := 1 |

[C=-15]

<

Arrét berceau |

H

— Déplacement extréme de la meule

Berceau en avant de 1 pas

1

cC=C+1
—— [C = 15] . position 90° — [C <15] . position 90°
+[C = 14] . position 87° + [C < 14] . position 87°

G Arrét

—— X40 . MBP ouverture pinces externes

Ess

\_‘_I

Berceau en arriere

- [c=0]

S60

Arrét berceau |

Voyant ‘Berceau automatique’ := 0 |

DT 6/23

91 [__{Arrét moteur meule
-1
[92]__[Montée copieur
—— Montée meule

—— Copieur en haut . meule montée de 5 mm

Eﬂ_‘ Déblocage flottement pionces internes

— 1s/X93

E4 Ouverture pinces internes

—— Pinces internes ouvertes

ES Ouverture pinces externes

—— Pinces externes ouvertes
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L K] 8 21

72 V max. Permanent

5000 - ;
'\“ thermique [rvee | rsaro | rsaze | msaz0 | rsseo
4000 [Lwm | 80.5 | 1005 ] 120.5 | 140.5
3000 AN _Fonctic_)nnement
o/\ impulsionnel

2000

3#0.5

TYPE R5410 | RS420 | A5430 | RS440

L s 9%5.5 115.5 | 135.5 | 155.5

1000
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. SERVOMOTOREDUCTEUR

MOTOREDUCTEURS PLANETAIRES
D’ASSERVISSEMENT

Les motoréducteurs série RS + REX répondent aux
applications des constructeurs les plus exigeants.

Le motoréducteur est un véritable entrainement
~ direct, compact et facile a mettre en oeuvre.

PARVEX

RS + REX 310

AVANTAGES

- Pas de probléme d’alignement
- Grande rigidité
- Excellent rendement

- Tres faible inertie
- Faible jeu (30’ en standard, réduit sur demande)

- Pas de maintenance

- Accouplement direct
- Engrenages rectifiés et contrdlés

+05
30-07 065 4xM5x9
o
2.5 -02 A _
o L(voir doc RS)
5x5x20 I
Moteur Eventuellement
RS220 frein+
_ _ 4 . RS330 )l tachy+
REX 310 y
T RS420 codeur
D146
250 6 —T I
[
0
285 -15 M5x12.5
Moteurs Unités |RS|RS|RS|RS|RS|{RS|RS|RS [RS|RS|RS |RS|RS
Caractéristiques nominales 330 420|220 | 330 420|220 {330 {420 | 220 | 330 {420 | 220|330
Vitesse nominale de sortie min”! 600 250 150 62 37.5
Rapportde réduction 1:5 1:12 1:20 148 1:80
Couple nominal de sortie Nm 3 (4522|6910 |3.7|11.5{17 |84 |26 |38 | 14 | 43
Inertie a I'arbre moteur (Moteur + Réducteur) kgm?. 10° [12.8]24.21 4.6 |13.7| 25 | 3.4 [12.6| 24 | 4.5 {13.6(25.1|3.44]|12.6
Masse (Moteur + Tachy + Réducteur). kg 41146|36(4652(36|46(52|44(54|59 (44|54
Charge radiale admissible * daN 70 100 130 130
Charge axiale admissible * daN 50 70 90 90
A i mm 89 112 135

* Faet Frnon cumulables

Graissage du réducteur : huile de synthése D68

DT 11/23




RTS

SERVOAMPLIFICATEURS

A COURANT CONTINU

PARVEX

CARACTERISTIQUES R T S 3/10-40M | 10/20-60T | 10/20 - 60M
monophasée |  triphasée mono
Plage de tension d'entrée Vac 18-36 28-56 28-56
Tension d'entrée nominale Vac 32 48 48
Tension de sorfie nominale V= 40 60 60
Courant de sorfie nominale A 3 10 10
(@ 40°C ambiant)
Courant impulsionnel (2 sec) A 10 20 20
Self minimale mH 1 0.4 0.4
Puissance efficace de dissipation W | 15 [optien) 30 30
Puissance instanfanée (4 % du cycle) | W | 400 (option) 800 800
Durée maxi. de dissipation sec 2 1 1
) ininler_rorn_pue
Dimension en version encartable mm 130 x 51 x 16
Dimension avec équerre de moniage | mm 150 x 61 x 212 180x61'x 212
Masse sans/avec bride kg 085/1 -/12
2 o ) 5 < ) 5
gl 2 | 8 s5 & | &
R 43 2 o
Ec § [ &€ Ec| § [ ¢
o .9 (-] q ¢y g .9 £ Q
Qg @ E L Q& @ £ 5
] & .38 T o 8 3 T o
sl & [ & A
36| 5 | & 3] 2 | &
UNITE Nm | min™ UNITE Nm | min™
Servomoteurs RX Servomoteurs RS
RX 120 L 0.3 2500 | 3/10-40 RS 110 M 0.055 3000 3/10-40
RX 130 H 0.43 3000 |10/20-60 RS120G |0.103 3000 | 3/10-40
RS 130 E 0.14 3000 3/10-40
RX 320 E 1.1 3000 |10/20-60
RX 330A | 1.6 3000 |10/20-60 RS 210 L 0.12 3000 3/10-40
RX 520 J 26 1600 | 10/20-60 RS 220 K 0.23 3000 3/10-40
RX 530 F 3.36 1500 | 10/20-60 RS230C | 0.32 3000 (10/20-60
Servomoteurs AXEM RS 240 B 0.41 3000 |10/20-60
FOM4 R 0.14 4800 | 10/20-60
RS310N |03 2370 | 3/10-40
FOM4 H 0.537 | 3000 | 10/20-60
RS320H | 0.56 3000 |10/20-60
F12M4R | 0.42 4800 | 10/20-60 RS 330 E 0.8 3000 |10/20-60
F12M4 H 11 2900 | 10/20-60 RS 340 C 1 3000 |[10/20-60
MD 11 HS | 0.73 3000 |10/20-60
RS410R | 0.55 3000 |10/20-60
MD13S 1.27 2800 | 10/20-60
RS 420 J 1.05 3000 |10/20-60
MD 15 HS 1.9 1900 |10/20-60
RS430H | 1.55 2270 |10/20-60
MD17CS | 27 1660 | 10/20-60
RS430F | 1.55 3000 |10/20-60
MD 17 HS 3.18 1420 | 10/20-60
RS 440 G 2 1900 |10/20-60
MC 13S 1.27 2700 |10/20-60
MC 17 H 1.9 1500 | 10/20-60 RS510L |22 1850 [10/20-60
DT 12/23
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i o i mmmmimesis L1

L2
L3
| X3 |
|
=AY es el |
1 N.4
i I
1 pr— WNJ_ 5
: S 16 |
= 1 : | |
yvy
Vers d’autres axes | I
| S tatkdeati A l
1 IM+I

Self 1 mH
avec AXEM
seulement

Exemple de raccordement puissance |

DT 13/23

DOSSIER TECHNIOUE
Commande numérique
ou potentiomeétre
I oN % AN Image vitesse
: 1 *15VE o X1/8 (ou courant)
| 1 25 mA max oV ov
i : ——2 X212
1
I -15V
! - X273
— : 25 mA max r_xzﬁ‘ S——-
ik = Variateur PRET
1 230V - 300 VA
————
X
Réference . + X1/4 i
) —2 X1/5
Tachy
* & xan
|
k — S X112
X173
@ ARRET
Réduction de couple X177 E"’ =
| x1/8 MARCHE
X1/6 E-\
Findecouse . Lx1110 KM1
Autorisation de mgr¢he
o~ X111 4
Remise & zéro
-~ X112
B X3 [t ]

L]

g

Exemple de raccordement signaux
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TRANSFORMATEURS MONOPHASES POUR RTS

@ 0jojojo g

PARVEX

[ |
“ 400v
230v |
ﬂ"“l:‘}“s
o
| -

« Uniguement poz. 2-3

FPRIMARE ; 230/400V

SECONDARE : 32V ou 48V

TENSIN SECONDARE N (HARGE )= 95% TENSION SECONDARE A VIE
FREQUENCE - 50-60 Mz

TEMPERATURE AMBIANTE / 407 € MAX

SOLANT : (LASSE F
2 . NORME : EC 76
0 230 [ 400 T
x
fan
@1 [ololo] 4@
(’ I |F=s
b
a
il 1N
&1 lolololo] e _
10 [5%] 7 |-5%
7 0
us
Encombrement | Foation Section | Sechion
Pos | Mo Standard | Us |Pussance| Bl H b olMXx Hasemm
P e | 3v| movA [t |11 (%0 |%eTS M B | 2Xg | 15 mm2] 15 mm2]
2 T 1154 v 630VA |65 |15 | B0 | S0 6| M5\ S | 08Ky | 15 mm2| 10 mmZ
3 T #eEs 48V | E30VA | %5 |E5 |80 | B0x00 |6 | M6| S | W.6kg | 15 mmZ] 4 pm2

TRANSFORMATEURS TRIPHASES POUR RTS (48 V)

-¢ 0000000000

DOSSIER TECHNIOUE

I
1}
|
—]
——
I
L]

[— [—

=]

. 5

1
o 2 X b
A ]
Encombrement Foxafion Section
Pos | Mo Standard | Pussance | A B H axt 0 | X |Masse | second
1 T Hes O5KVA w0 |15 |55 w80 | 6 | B | &g | ¢ mmZ
2 T a7 16KVA | 225 | %5 (190 | Bx0 | 6 | 20| #Kg | 10 mmZ2
3 T 1138 25KVA | 300 |15 245 | 200x900 | 05| 5 | Z7xg | 10 mmZ
LES COTES SONT EN MM
Mé

©
@

20 4oov
o 0 ©
111 e
o o ol °°c°

[sos]-sx]-s%] sov] sov] sov]-5] -5 5] w |

230V g o 1
400v 4] Lz &)
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PRIMAFE : 230V/400V ETOLE-TRANGLE
SECONDARE : 48Y ETOLE ( PRISE A +/- 5%)

TENSKON SECONOARE EN CHARGE )= 95% TENSION SECONDARE A VIDE
FREQUENCE : 50-60 Hz

TEMPERATURE AMBIANTE : 407 C MAX
SOLANT : (LASSE F

NORME : EC 7




sur cette vue le rall 18

\ S
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Le systbme de serrage et de cintrage horizontal du rail n"est pas reprUsentU

olan du bloc d’oppul (Uchelle 1:4)
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Téte de meulage
(le systeme de cintrage des colonnes n'est

pas représente)
Echelle 1:8
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Bloc d'appui

Nomenclature des éléments repérés

Ensemble de meulage
Nomenclature des ¢léments repérés

ARTICLE| QTE |DESIGNATION

101 2 traverse

102 2 Colonne tubulaire

104 4 Embout d'attelage

ARTICLE| OQTE |DESIGNATION 106 1 ltirant droit

1 1 support de rail 107 1 t,lrant gauche .
> 4 Roulement NU214 108 1 écrou de tension
3 1 guide de coin 109 1 bague de blocage
4 1 vis de coin 110 2 colonne verticale
5 1 FOURREAU 111 1 traverse motoréducteur
6 1 bouton vis de coin 112 1 motoreducteur
7 1 plague support de coin 116 1 Roulement a hilles 3203
) 1 coin inférieur 120 1 Accouplement élastique miniflex 633040
9 1 coin supérieur 124 1 Vis de commande
10 1 |guide de coin droit 127 4 |pague de guidage
11 2 |Vis de réglage M16x2-70 130 1 |etrier
12 2 Ecrou , M16x2 131 1 support de colonne verticale
13 2 sabot1 134 1 centreur de meule
14 2 sabot2 136 1 support de moteur de meule
15 2 axe galet 137 4 support de douilles & billes
16 4 galet d'appui 138 1 support d'écrou de commande
17 3 |Anneau élastique pour arbre - 68 - BS 3673 139 1 |axe du moteur de meule
18 1 rail 140 1 corps du moteur de meule
19 8 ISO 4762-M14x30-4,8 142 1 protection de meule
20 3 ISO 10642-M6x20-10,9 144 1 porte meule
21 2 DIN 912-M12x1.5x80-8,8 145 1 meule

147 4 Douille a billes sm40

148 1 Ecrou de commande

151 6 Vis Chc M10-30
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GEFRAN

ref. code
Gefran commande prix de | "U.D.V.

1-5 6+
PY1-C-25 332-2325 €191,00 €179,54
PY1-C-50 283-0667 €147,00 €138,18
PY1-C-75 332-2331 €147,50 €138,65
PY1-C-100 332-2353 €149,50 €140,53
Connecteur
CONOD11 283-0702 €17,50 €16,45

s Entrainement mécanique par rotule a rattrapage de jeu, avec filetage M4.

s Aucune variation du signal de sortie électrique a I'extérieur de la course électrique
théorique.

= Sorties connecteur 5 broches.

[Spécifications techniques

Précision de mesure: +£0,1% (sauf course 25 mm: =*0,2%)
Tolérance: £20%

\Vitesse de déplacement: 10 m/s max.

Résistance d'isolement: >1000 MQ (@500 V c.c,)

Rigidité diélectrique: =500 V eff.

Tension applicable: 60 V max. (sauf course 25 mm: 25 V max.)
Durée de vie: 100 x 10° manoeuvres

Matériau du boitier: aluminium anodisé

[Indice de protection: IP 40

[Température d'utilisation: -30°C a +100°C

code valeur course longueur

icommande (Q) électrique du boitier

332-2325 1K 25 mm 63 mm
5K 50 mm 88 mm
5K 75 mm 113 mm
5K 100 mm 138 mm

M

=
GEFRAN

ref. code
Gefran commande prix de | "U.D.V.
1+
PKM-150-L 332-2397 €152,00
PKM-225-L 332-2426 €162,50
PKM-300-L 332-2432 €175,50
PKM-450-L 332-2448 €196,50
PKM-600-L 332-2454 €223,00
PKM-750-L 332-2460 €243,50
Connecteur
1-5 6+
CONO0O6 283-0594 €4,00 €3,76

= Entrainement mécanique par rotule avec rattrapage de jeu et filetage M5.

s Aucune variation du signal de sortie électrique a I'extérieur de la course électrique
théorique.

s Sorties connecteur DIN 43650 - ISO 4400 4 broches.

écifications techniques

Précision de mesure - 150 a 300 mm: +0,1%
- 400 a 750 mm: +0,05%

[Tolérance: £20%

\Vitesse de déplacement: 4 m/s max.

[Tension applicable: 60 V max.

Résistance d'isolement: >1000 MQ (@500 V c.c.)
Rigidité diélectrique: >500 V eff.

Durée de vie: 100 x 10° manoeuvres
Matériau du boitier: aluminium anodisé

ndice de protection: IP 40

empérature d'utilisation: -30°C & +100°C

code valeur

course longueur
icommande (€2) électrique du boitier
332-2397 5K 150 mm 303 mm
332-2426 5K 225 mm 379 mm
332-2432 5K 300 mm 455 mm
332-2448 10K 450 mm 608 mm
332-2454 10K 600 mm 761 mm
[332-2460 10K 750 mm 913 mm
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©
GEFRAN

ref. code
Gefran commande prix de 1" U.D.V.

1-5 6+
PCM-50 332-2218 €177,00 €166,38
PCM-100 332-2224 €187,00 €175,78
PCM-130 332-2230 €192,00 €180,48
PCM-150 332-2246 €197,00 €185,18
PCM-200 332-2252 €204,50 €192,23
PCM-225 332-2268 €208,00 €195,52
PCM-300 332-2274 €220,00 €206,80
PCM-400 332-2296 €234,50 €220,43
PCM-500 332-2303 €249,00 €234,06
Connecteur
CONOO8 332-2319 €4,00 €3,76

= Capteurs linéaires de position a auto-alignement et boitier cylindrique.

s Fixation et entrainement mécanique grace a 2 rotules sphériques.

= Mouvement angulaire jusqu'a £30° maximum.

= Aucune variation du signal de sortie électrique a l'extérieur de la course électrique
théorique.

= Sorties connecteur type DIN 43650 - 1SO 4400 4 broches.

[Spécifications techniques

|Précision de mesure: +0,05%

[Tolérance: £20%

\Vitesse de déplacement: 5 m/s max.

Résistance d'isolement: >1000 MQ (@500 V c.c.)
Rigidité diélectrique: >500 V eff.

[Tension applicable: 60 V max.

Durée de vie: 100 x 10° manoeuvres

Matériau du boitier: aluminium anodisé

Indice de protection: IP 65

iTempérature d'utilisation: -30°C & +100°C

icode valeur course entraxe
icommande (2) électrique entre rotules
332-2218 5K 50 mm 237 mm
332-2224 5K 100 mm 287 mm
332-2230 5K 130 mm 317 mm
1332-2246 5K 150 mm 337 mm
332-2252 5K 200 mm 388 mm
332-2268 5K 225 mm 413 mm
332-2274 5K 300 mm 488 mm
332-2296 5K 400 mm 590 mm
332-2303 5K 500 mm 696 mm

REC 139L 08E 502 W06304
REC 139L 12E 502 W06304
REC 139L 16E 502 W06304
REC 139L 20E 103 W06304
REC 139L 24E 103 W06304
REC 139L 30E 103 W06304
REC 139L 40E 103 W06304

Sfernice

ref. code
Sternice

commande prix de | U.D.V.
1+

370-5972 €190,43

370-5994 €213,41

370-6004 €240,83

370-6010 €266,03

370-6032 €291,22

370-6048 €329,02

370-6054 €392,03
Modéles universels, couvrant les applications dans lesquelles sont utilisées les
reférences W06300 et 139L standard.
Idéals pour I'asservissement en position des vérins de presses a injecter plastique.
Piste plastique.
Grande précision et trés longue durée de vie.
Résolution pratiquement infinie.
Précision de mesure insensible a la température de par le mode de fonctionnement
en diviseur de tension.
Sortie connecteur DIN 43650 fourni.

écifications techniques

Précision de mesure: +0,05%

Tolérance: £20%

Répétitivité: <0,01%

Résistance d'isolement: >1000 MQ
Rigidité diélectrique: >1000 V eff.

Force de déplacement: 2,5 N

Indice de protection: IP 40

Température d'utilisation: -55°C a +125°C

icode valeur course
icommande (Q2) électrique
370-5972 5K 200 mm
370-5994 5K 300 mm
370-6004 5K 400 mm
370-6010 10K 500 mm
370-6032 10K 600 mm
1370-6048 10K 750 mm
370-6054 10K 1000 mm
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Roulements a rouleaux cylindriques
d 65-75 mm

d
Type NU Type NJ Type NUP Type N Bague
d'épautement
Dimensions Charge de base Vitesse Masse Désignation
d'encom- dyn. stat. limite Roule- Bague Type Bague
brement Lubrification ment  d'épau- NU NJ NuP N d'épau-
d D B C Co la a fement lement
graisse I'huile
mm N tr/min kg -
65 100 18 38000 25500 6300 7500 051 - NU 1013 - - -
120 23 76500 47500 5300 6300 1,05 0,13 NU 213 NJ 213 NUP 213 N 213 HJ 2
120 23 106000 69500 4800 5600 1,05 0,12 NU213EC NJ 213 EC NUP 213 EC N 213 EC HJ 213 10
120 31 110000 76 500 4800 5600 1,45 0,13 NU 2213 NJ 2213 NUP 2213 - HJ
120 31 147000 106 000 4800 5600 145 0,12 NU 2213 EC NJ 2213 ECNUP 2213 EC - HJ 2213 I‘
140 33 138000 85000 4500 5300 225 029 NU313 NJ 313 NUP 313 N 313 HJ 313
140 33 183000 120000 4000 4800 2,30 027 NU313EC NJ313EC NUP313EC N 313 EC HJ 318 [ (]
140 48 190000 129000 4000 4800 325 - NU 2313 NJ 2313 NUP 2313
140 48 251000 180000 4000 4800 335 - NU 2313 EC NJ 2313 EC NUP 2313 EC—
160 37 183000 116000 4000 4800 3,60 043 NU 413 NJ 413 NUP 413 - HJ 413
70 110 20 56100 36500 6000 7000 070 - NU 1014 - - -
125 24 79200 61000 5000 6000 115 0,16 NU 214 NJ 214 NUP 214 N 214 HJ 214
125 24 119000 78000 4500 5300 1,15 0,15 NU 214 EC NJ 214 EC NUP 214 EC N 214 EC HJ 214 RO
125 31 117000 81500 4800 5600 1,50 0,16 NU 2214 NJ 2214 NUP 2214 - J 214
125 31 154000 112000 4500 5300 1,55 0,15 NU 2214 EC NJ 2214 EC NUP 2214 EC - HJ 2214 RO
150 35 151000 95000 4000 4800 275 034 NU314 NJ 314 NUP 314 N 314 HJ 314
150 35 205000 137000 3600 4300 2,80 032 NU314EC NJ314EC NUP 314 EC N 314 EC HJ 314 10
150 51 212000 146000 3800 4500 395 - NU 2314 NJ 2314 NUP 2314 -
150 51 275000 200000 3600 4300 4,05 034 NU 2314 ECNJ 2314 ECNUP 2314 EC - HJ 2314 80
180 42 229000 150000 3600 4300 525 032 NU414 NJ 414 NUP 414 - HJ 414
75 115 20 58300 39000 5600 6700 0,74 - NU 1015 -
130 25 91300 60000 4800 5600 1,25 0,16  NU 215 NJ 215 NUP 215 N 215 HJ
130 25 130000 90000 4500 5300 130 0,16 NU 215 EC NJ 215 EC NUP 215 EC N 215 EC HJ 216 [ -]
130 31 125000 88000 4500 5300 1,55 0,16 NU 2215 NJ 2215 NUP 221 - J 215
130 31 161000 118000 4500 5300 1,60 0,16 NU 2215 EC NJ 2215 EC NUP 2215 EC- HJ 2218 20
160 37 183000 116000 3800 4500 3,25 049 NU 315 NJ 315 NUP 315 N 315 HJ 315
160 37 242000 163000 3400 4000 3,30 0,39 NU315EC NJ 315 EC NUP 315 EC N 315 EC HJ 318 !0
160 55 260000 183000 3400 4000 4,85 055 NU2315 NJ2315 NUP 2315 - HJ 2318
160 55 330000 245000 3400 4000 500 042 NU 2315 EC NJ 2315 EC NUP 2315 EC- HJ 2318 KO
190 45 264000 173000 3400 4000 6,25 0,80 NU 415 NJ 415 - HJ 415
212

SKF
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Alésage cylindrique
et exécution W33
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Alésage conique
et exécution W33

Dimensions Charge de base Vitesse limite Masse Désignation
Y . tat. Lubrification Roulement & alésage
drencombrement o o Al:a a cylindrique conique
d D B o] Co graisse I'huile
mm N tr/min kg -
20 52 15 30 500 18 000 8500 11000 0,16 21304 CC -
25 52 18 35 700 21 600 8500 11000 0,18 22205 CC -
62 17 41 400 24 000 6700 8500 0,25 213058 CC -
30 62 20 48 900 30 000 7500 9500 0,28 22206 CC -
72 19 §5 200 35 500 6000 7500 0,38 21308 CC -
35 72 23 63 300 40 500 6300 8000 043 22207 CC 22207 CCK
80 21 65 600 41 500 5300 6700 0,51 21307 CC -
40 80 23 73 600 47 500 6000 7500 0,52 22208 CC 22208 CCK
90 23 82 800 55 000 4500 5600 0,71 21308 CC 21308 CCK
90 33 113 000 73 500 4500 5600 1,00 22308 CC 22308 CCK
5 23 77 100 51 000 5300 6700 0,56 22209 CC 22209 CCK
“ ?00 25 101 000 65 500 4300 5300 0,95 21308 CC 21309 CCK
100 36 138 000 95 000 3800 4800 1,35 22309 CC 22309 CCK
90 23 79 900 54 000 5000 6300 0,60 22210 CC 22210 CCK
% 110 27 120 000 81 500 3800 4800 1,20 21310 CC 21310 CCK
110 40 176 000 120 000 3400 4300 1.85 22310 CC 22310 CCK
5 100 25 99 500 67 000 4500 5600 0,82 22211 CC 22211 CCK
s 120 29 138 000 93 000 3400 4300 1,60 21311 CC 21311 CCK
120 43 199 000 137 000 3200 4000 2,35 2211 CC 22311 CCK
0 110 28 122 000 83 000 4000 5000 1,10 22212 CC 22212 CCK
¢ 130 31 161 000 114 000 3000 3800 1,95 21312CC 21312 CCK
130 46 2356 000 166 000 3000 3800 2,95 22312CC 22312 CCK
65 120 31 144 000 100 000 3800 4800 145 22213 CC 22213 CCK
140 33 184 000 134 000 2800 3600 245 21313 CC 21313 CCK
140 48 253 000 180 000 2600 3400 3,55 22313 CC 22313 CCK
125 31 148 000 104 000 3600 4500 1,55 22214 CC 22214 CCK
b 150 35 207 000 150 000 2600 3400 3,00 21314 CC 21314 CCK
150 51 311 000 228 000 2400 3200 4,30 22314 CC/W33 22314 CCK/W33
75 130 3t 154 000 110 000 3400 4300 1,65 22215 CC 22215 CCK
160 37 235 000 170 000 2400 3200 3,55 21315 CC 21315 CCK
160 55 351 000 255 000 2200 3000 5,25 22315 CC/W33 22315 CCK/W33
246 SKF



CA-PLP DOSSIER TECHNIQUE
Charge F Fleche f
I\ O FL® ol?
F=Ky(—) — f=K f=K
l(v) L 248 EI * 48 En
Avec o =contrainte maximale dans la poutre, h= 2v hauteur de la poutre
Genre dappui K; K> K Graphe des moments fléchissants
L N a\%
A Bi 1| 16 | 23 | A N
> = B
] %
o, ¢
Y - - 4 | 1 | U6 | AL AB
F
o i
R\
8 | 14 | 112 \ N B
A L \\“\
< i ‘ o,
A B 16/3 | 7/16 | 7/72 A \\I;
IE‘ 3 A BY
Genre dappui Fléche Graphe des moments fléchissants
2
ot C\‘ f)“ / f oA L ol o
A B T B E C\‘ '/>
L
Contrainte maxi
O/%/
e
v

Moments quadratiques:

IGz=nd4/64 v 2

Ie,=bh’/12 h

Modules de flexion

Ie,/v=mtd®/32

IGZ/ V=
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Elements filetés

Couple de serrage exercé sur les écrous ou tétes de vis

d'assemblage:
C=F(0,16P+0,583d.us+rm.}t)
Avec
F: effort axial a exercer (N)
P: pas du filetage (m)
d: diamétre nominal du filetage (m)
Mr: coefficient de frottement du filetage
rm: rayon moyen de la surface d'appui de la téte de vis ou de I'écrou (m)
He: coefficient de frottement entre la téte de vis ou I'écrou et la piéce a serrer

Couple de serrage sur un écrou a 2 taraudages inverses:
C=F(0,16P;+0,583d;.s1+0,16P,+0,583d>. s2)

Avec

F: effort axial a exercer

P1: pas du filetage 1

d;: diamétre nominal du filetage 1

Hr1: coefficient de frottement du filetage 1

P,: pas du filetage 2

d,: diamétre nominal du filetage 2

Mr2: coefficient de frottement du filetage 2

Section résistante d'un filetage:

Diametre Filetage Filetage
nominal pas gros pas fin
(mm) Pas (mm) A (mm?) | Pas(mm) A, (mm?2)

5 0,8 14,2 — —

6 1 20,1 — —

7 1 28,9 — —

8 1,25 36,6 1 39,2
10 1,5 58 1,25 61,2
12 1,75 84,3 1,25 91,2
14 2 115 1,5 125
16 2 157 1,5 167
18 2,5 192 1,5 216
20 2,5 245 1,5 272
22 2,5 303 1,5 333
24 3 353 2 384
27 3 459 2 496
30 3,5 561 2 621
33 3,5 694 2 761
36 4 817 3 865
39 4 976 3 1 028
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47w 23 Pressions entre contacts
linéaires ou ponctuels

Pour une liaison pivot ou rotule, par exemple, on constate dans la
pratique une augmentation de la pression maximale. En
fait, le contact surfacique se transforme en contact quasi linéaire ou
ponctuel sous Yinfluence des défauts de forme (circularité, cylin-
dricité. ..) et du jeu existant dans I'ajustement. La liaison devient
une liaison réelle.

1° 1, le rayon de courbure relative :

1.1 ,1.

Iy n _ n
ry  rayondu cylindre ou de la sphere 1.
r, - rayondu cylindre ou de la sphere 2.
Signe : + pour une tangence extérieure.
Signe : — pour une tangence intérieure.

2° Le module d'élasticité £ pour le calcul :

1.1 (L + L)
N T E 2 \E1 B
Les formules de Hertz relatives & ces contacts s'appliquent dans le
domaine élastique. Pour ces calculs, il faut définir les grandeurs E, :module d'élasticité du matériau 1.
~ ci-contre £, module d'élasticité du matériau 2.
P Contact cylindre-cylindre Contact sphare-sphére ,
Contact réel Répartition de p Contact réel Répartition de p
2b _2r
Pmax
Pmax
HFEler, F il E IWFl.r, - (g)
b=152 E.l P = 0,418 7 r=1,11 5 Poax=0,388 \ /IIF Il T

47«24 Valeurs de pressions admissibles

Le tableau ci-dessous donne les pressions limites tolérables (ou admissibles) entre deux pieces immobiles ou en mouvement dans des condi-

tions d'utilisation déterminées. On doit avoir : p < Py

Contact entre pidces fixes

Pression admissible (en MPa) ’

Sur acier ou fonte sans matage
Sur acier ou fonte avec léger matage (ou sur béton)

Contact entre filets (ex. : vis d"assemblage)

802100
200 a 250
15430

Contact entre pidéces mobiles

Pression admissible (en MPa) |

Caontact entre filets (mobiles en fonctionnement)

Articulations en porte a faux

Articulations en chape (ou fourchette)

Paliers rigides avec flexion de I'arbre ; acier/tonte

Paliers  rotule, acier sur bronze & graissage intermittant
Paliers acier trempé / bronze. Lubrification sur film d*huile
Paliers rectifiés de bielles ; graissage normal ou sans pression

Paliers de moteurs (automohile, aviation) ; rotules de coussinets

236
0538
1425
1315
15225
25a4
629 ou 9ais
10225

* Dans le cas d'un contact cylindre/plan ou sphere/plan, l'un des rayons est infini:

1

=7 0
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DOCUMENT REPONSE 1

Question 1.1 : analyse du fonctionnement de la P.O.

1.1.1. Fonctionnement du berceau
Valeur du pas de rotation du berceau:

Angle de rotation du motoréducteur MR1 :

1.1.2. Fonctionnement du chariot de meulage
Nombre de tours du motoréducteur MR2 :

Fréquence Distance verticale parcourue par la meule pendant la phase de décélération du mouvement

de rotation d'approche :
du moteur Pas du systéme vis/écrou p=2mm
N Rapport de réduction i=1/38
m
2800 tr.min*
T tf t;
0,05s t-0,03s

1.1.3. Fonctionnement bloc d'appui et de serrage
Schéma cinématique

rail
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DOCUMENT REPONSE 2

Question 1.2 : étude du fonctionnement automatique :

1.2.1. Macro-étape M70 :

1.2.2. Arrét d’'urgence ( 2S5)
Au niveau logiciel

Au niveau électrique
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DOCUMENT REPONSE 3

Question 2.1 : analyse de la défaillance
2.1.1. Inventaire des causes

Défauts Défauts électriques
d'alimentation

Défaut servoamplificateur Défaut de la connectique

Défaut des balais
ou du collecteur

Absence pilotage depuis
la carte électronique

Défaut des enroulements

Absence de retour vitesse moteur

Absence de retour position

4Défaut d’isolement moteur
=

Le moteur ne
> fonctionne
pas

/ Couple trop élevé
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DOCUMENT REPONSE 4

Question 2.1 : analyse de la défaillance
2.1.2. Méthodes de contréle

Cause de défaillance Méthode de vérification Résultat
possible attendu
Sous tension, vérification visuelle des LED LED « OK »
Défaut servoamplificateur signalant I’état du servoamplificateur. allumée

Absence de pilotage
depuis la carte

électronique
Sous tension, vérification visuelle des LED LED « DT
Absence de retour vitesse | Signalant I'état du servoamplificateur. control » allumée
Sous tension, vérification au voltmétre (avec les Alimentation =
Absence de retour position EPI) d’une tension continue aux bornes du +10V.
potentiométre 12R6. Curseur = qqs
Volts

Défaut d’isolement moteur

Défaut des enroulements
moteur

Défaut des balais ou du
collecteur

Défaut de la connectique
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2.2.2 Choix des réducteurs possibles pour chaque moteur :

DOCUMENT REPONSE 5

Question 2.2 : remplacement du motoréducteur :
Choix du motoréducteur
2.2.1 Criteres de choix du motoréducteur :

A min"! moteur RS 220 F A Min moteur RS 330 E
8000 K__48 V max. Rapport de réduction: 6000 Rapport de réduction:
7000 5000 - 72 V max

Couple nominal moteur \“ Couple nominal moteur
6000 \ pour 3000 tr.min™: 4000 . pour 3000 tr.min:
5000 T \ \ -
4000 ~ 3000
3000 ~_ 2000 <
2000 1000 T~
1000 N.m N.m
0 — 0 ; } 4 —{>
0 0.2 0.4 0.6 0.8 1 0 1 2 -3 4
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Motoréducteur actuel:

Moteur :

- 24V DC

- lhom=3,3A

- vitesse nominale moteur 3000
tr.min

Réducteur:

- rapport de réduction 1/38

- 9N.m en sortie de réducteur a
80tr.min™

- arbre de sortie de diametre
14mm avec clavette

A Min"! moteur RS 420 J
6000 —\M\‘l\max. Rapport de réduction:
5000 \ Couple nominal moteur
4000 \ pour 3000 tr.min:

2000 F—
1000
N.m
0 t t +—>
0 1 2 3 4
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DOCUMENT REPONSE 6

2.2.3 Couple disponible sur I'arbre moteur:

2.2.4. Point de fonctionnement du moteur (a tracer sur les courbes de la page DR 5/13)

2.2.5. Couple disponible en sortie de réducteur:

2.2.6. Vérification des autres criteres:
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DOCUMENT REPONSE 7

Choix de la partie commande du motoréducteur :
2.2.7. Référence du servoamplificateur :

2.2.8. Nouveau schéma électrique

37 B
37 P $
1F7 .
20A Puissance Sorties de la carte &lectronique
Consigne analogique 1 Consigne analogique 2 Validation TOR 2
L7
24V v +H-10V c +-10V c _]

N L 0V 10V 410V 0 READY

API 207 v
1211
122

FL1 FL2 RNA RNB

Berceau
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DOCUMENT REPONSE 8

Procédure de remplacement de I’ensemble
2.2.9. Opération :

CA-PLP

2.2.10. Habilitation :

2.2.11. Description
Analyse des risques :

Procédure de remplacement :
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DOCUMENT REPONSE 9

Question 3: renouvellement des colonnes de guidage
3.1.1 Tension F du tirant:

modéle de calcul- / Effort exercé par les tirants
4,

L=1,8m A

d=80mm  Chandelle supposée
indéformable

\ colonnes de guidage tubulaires
E = 2x10° Mpa Cintrage de fléche f=2mm

3.1.2 Vérification de la résistance des tirants du systéme de tension :
(caractéristiques: barres filetées M24 de limite élastique 420Mpa)

3.1.3 Vérification de la résistance d'une colonne de guidage de limite élastique Re=500Mpa :

3.1.4 Effort & exercer sur la clé de serrage :
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DOCUMENT REPONSE 10

Question 3.2 : renouvellement du capteur de déplacement gauche/droite de la meule

3.2.1. criteres de choix :

3.2.2. choix :

3.2.3. bon de commande capteur de déplacement gauche/droite :
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DOCUMENT REPONSE 11

Question 4.1: remplacement des axes de galets d'appui
4.1.1 Actions exercées sur les galets

Modéle de calcul (allure de la déformée)
L=2,9m

< »

| { =g 1 |

y
X. W '? Un seul galet W

l6,=2,8x10" mm*
E=2x10° Mpa

4.1.2 Calcul de la pression de matage

galet/arbre :

rail/galet :
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DOCUMENT REPONSE 12

Question 4.1(suite)

4.1.3 Vérification des roulements
modeéle de calcul proposé:

B ¢ >
—>
A 4 =
a

f’ffﬂff@

i

Echellel:2

4.1.4 Solutions proposées

30
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Question 4.2 : modification du fonctionnement automatique

4.2.1. GRAFCET :
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