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-1.1- Mise en situation de I'étude :

L'unité de serrage DPL 3230 est une pince de robotique et péri-robotique fabriquée
par la société CCMOP (filiale du groupe DESTACO) a Sainte-Florine dans la Haute-Loire.
Cette pince est principalement utilisée dans les systémes automatisés des secteurs de
I'industrie automobile, aéronautique, électronique, électroménager et médicale.

-1.2- Obje

t de I'étude :

L'unité de serrage est le support de
I'étude. La conception de cette pince permet
dans un faible encombrement d’allier une
force de serrage importante a une longue
course.

Ouverture
des mors

Fermeture
des mors
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-1.3- Problématique :

Pour répondre a la demande d’un client, un industriel doit vérifier 'adéquation entre la
pince objet de I'étude et le cahier des charges d’une nouvelle unité de serrage.

L'étude portera sur la vérification :
- des temps de manceuvre et des vitesses d’accostage
- des actions mécaniques relatives aux efforts de serrage
- du dimensionnement des mors de serrage

Au fur et & mesure de cette étude on complétera une fiche bilan (p 15/15), synthétisant les
informations.

L’unité de serrage DPL 3230 représentée sans les mors
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Informations pour le montage :

Les pinces peuvent étre installées et
fonctionner dans toutes les orientations

La pince est protégée

des débris qui tombent
lorsqu’elle est fixée

mors en haut

Les mors sont positionnes
sur les portes-mors

par 2 goupilles ' '
et fixés par 2 vis

iidisidl

.

Par 'arriére, la pince peut étre ‘

La pince peut étre
alimentée par l'arriére
(étanchéité face/face)

Par l'avant, la pince peut étre
positionnée par 2 goupilles et b positionnée par 2 goupilles et
fixée par 4 vis (en tirant) ( W fixée par 4 vis (en poussant)
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Vue sans carter 10
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Position pince ouverte
Vue sans carter 10

D-D 20 A-A 21
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L ] |
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I7 B | ]]
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| . . | VB2 77 |
— 7 i : |
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| 7/ 13 14
9 . @ DETAIL C 23 1 Pignon 7: 24 dents module: 1
- | ECHELLE3: 2 22 4 vis dinterface | UFK6X20
19 21 2 Interface 58%22%8 2 Interface
. 20 4 goupille DéxL20
SETALL B /M = 4 19 2 clip Clip autobloguant
/— -
FCHELLE 3: 2 4 18 2 Porte mors 585322]386 Porte mors
14 . 5 17 4 o!:rgg?e’rﬁe Aimant_cylindrique
w 16 4 Joint Joint 78
6 15 4 Bague AE 32x289x5
A 14 2 Axe NLM D8XL45
\/ b 13 2 Piston 20521-02 Piston LC3230
15 raccord
12 2 d'alimentation Raccord 1.8 G
11 6 vis de carter ULS4X8
10 1 carter 20521-10 Carter LC3230
tbouchons de
7 2 cangalisation STHCOXS
capteur .
5 ] d'ouverture Sick
capteur de .
/ ] fermeture Sick]
Segment
6 4 d'arret Cl35
5 4 Joint torique Joint Torique 34 x 31,3
4 4 Chapeau CT32
Segment
3 1 darret Cl27
2 1 Axe 20521-08 Axe LC32
] ] Corps 20521-01 Corps LC3230
Rep Nbre Désignation Nom de fichier
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&5 Glissigre

Fivot Glissant | & Pivot Glissant| [ Linéaire Annulaire |

mors

21

NOTA : Les ressorts ne sont pas représentés
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-1.4- Caractéristiques :

Caractéristiques du produit

Alimentations pneumatiques Composants de qualité
Au choix : latérales sur 2 cotes En alliage d'aluminium 8005A-T6 (profilé d'extrusion),
(raccords) ou par |'arriére avec revétement anodique dur.
(étancheéité facefface). Piéces essentielles du mécanisme

en acier traité et rectifiées

Mors au centre Carter
Accessoire (MC) Pince étanche
pour simplifier les mors : aux copeaux
2interfaces 4 fixer et grosses
Sur portes-mors. impuretés.
Trou de
pressurisation
Fixations pinces
Au choix :
par |'avant
(en poussant)
ou par |'arriére Détection
{en tirant) inductive
Accessoire (SD)
pour contrile position mors :
3 supports a butée
Assistance pour détecteurs cylindriques,
par ressorts réglables dans rainures,
Option (R) pour tenir et 2 écrans
|a piéce en cas
de coupure d'air ou Détection magnétique
utiliser la pince Pince pré-équipée pour différents détecteurs magnétiques,
en simple effet, réglables dans rainures (contréle position des mors).
en serrage sur arbre - 2 rainures en T pour détecteurs D1 et D4,
ou alésage - 2 rainures en O pour détecteurs OHSP0O06 - OHSPO08.
Principe de fonctionnement
Carter
Pignon de Axe

synchronisation

Porte-mors a
crémaillere Chapeau

Piston

Goupille de liaison

Joints d'etancheite
+ bagues de guidage

Pince serrée Pince desserrée

Echappement /‘resaion Pression Echappement

-Deux pistons & double effet coulissant dans des alésages du corps, sont alimentés
simultanément par des passages d'air traversants. Equipés d'aimants permettant la détection
magnéetique, ils sont liés aux portes-mors par une goupille.

- Chaque porte-mors, guidé dans une rainure en « T» ajustée du corps, posséde une
crémaillére.

- Un pignon central, pivotant autour d'un axe fixé dans le corps, permet de synchroniser le
mouvement opposé des 2 pories-mors.

- Selon la conception des mors, cette pince peut étre utilisée en serrage sur arbre ou dans
alésage.

- L'option assistance par ressorts assure le maintien de la piéce en cas de coupure d'air, ou
permet d'utiliser la pince en simple effat,

DPL2520

Course totale : 40 mm

Force Fsen T8N
Force Fosr @ 195N
Masse : 1,38 kg
Voir page c 5 5
DPL2535
Course totale : 70 mm
Force Fee GV N
Force Fosm @ 144 N
Masse : 1,80 kg
Voir page C 56

DPL3230

Course totale : 60 mm

Force Feer : 1214 N

Force Foer : 339N

Masse : 2,26 kg
Voir page C 57

DPL3250

Course totale . 100 mm
Force Fsen : 1159 N
Force Foea : 274 N

asse : 3,02 kg

Vaoir page C58

A\

DPL4040

Course totale : 80 mm
Force Faer: 1806 N
Force Foea 436 N
Masse : 4,30 kg

Voir page 059

®

DPL4070

Course totale : 140 mm
Force Fasa : 1795 N
Force Fom : 47T N

u Masse 6,00 kg
Voir page 060

OPTIONS & ACCESSOIRES
Mair page CG"
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PINCES PARALLELES

GAMME

“DPL” 2 MORS

CNCP-

Speécifications DPL3230 2 Alimentations face/face
. — i M5 prof 5, Livrées bouchées
Force (Fe+r), 6 bar, ressorls mi-course, L=0 1214 N r " -
\ J . ! Etanchéité par O-ring @1.9x$5.7
Force (Fo+x), 0 bar, ressorts mi-course, L=0 339N L]
Course totale 60 mm ™ o
(2 RN RO =
Masse 2,26 kg
Flage de pression d'utilisation sans ressort 2-10 bar
Plage de pression d'utilisation avec ressorts 4-10 bar " %J
@ d'alésage du vérin 32 mm + =
) =
Cylindrée 96 cm’ -
Temps de manceuvre (ouverture / fermeture) 0,11s/0,11s
Répétabilité +0,025 o - 1 ~ .‘ —_
X 2x@6HSprof8 / ]
Alimentation M5 par
Farrigre de la pince =116js8 =
4 Joint torique : 4 x M8 (Fixation en tirant) ou
| @int57x@torel8 Mors représentés & mi course 4 x @6.5 (Fixalion par dessus
@ 4,2 max "'"'n'ﬂ' .
Nos pinces sont ivrées avec alimentations H H j H }
latérales libres el alimentations par
l'arriére cbturées. Alim. Aux, _ s
Pour alimentation par I'arriere sans 1/8" BSPP prof 8 o 51
raccord, réaliser le trou indiqué (les joints Livrées obturées
sont livrés avec la pince). o
Alim. 1/8* BSPP_prof 8 (Raccords non fournis) /
66 =160 =
Rainures pour I'adaplation 26 B, 725
de détecteurs magnétiques
M 5
—— _— , 4 x M6 prof 12
T |
™
14 7 { " ) T
' ]
= o
1 )
n" " n n n
2 . @) )| s . - 2
" " " - " ]
M [ : - 81
l—l—‘_ A rY o ——
/ B 7 | : L]
N | 1 1%
4 %P6 mb / .25 | =228 =
7] =44 =
2x M5 prof6 =
pour pressurisation / 63 15 (Demi course par mors) =58= 15 (Demi course par mors.

Renseignements sur le chargemen Pour commander :

Somme des forces transmises par les

mors sur la piéce

(ressorts comprimés a 50% de la course)

ATTENTION :
1200 Ne pas dépasser
o 7 bar les longue
£ bar maximales
o Boo . des mors
600 3
.
400 2
bar
200
o
[1} 50 100 150 200 250 300
Longueur des mors “L" (mm)
Z
7 = == Mz
e ——1 [ —
) f—
N ix
T
e E,, '; cf 1 Fiz—s -l F/2
b ] ¥ Mx =
— My
Capacités de chargement” Statique Dynamique
Traction maximale T 15256 N ZTON
Compression maximale C 1900 N 270N
Moment masimum Mx 76 Nm B Nm
Moment maximum My 227 Nm 22 Nm
Moment maximum Mz 120 Nm 22 Nm

* Les capacités de chargement s'entendent par jeu de porte mors et ne sont pas simultanées.

'DPL 3230 —

|

Jiso]

ACCESSOIRES POUR DETECTION Réfcommande  Qté/ unité
Diétectzur magnétorgsistf PNP avec connecteur MB OHSP006 143
Délecteur if PNP court avec M8 OHSPO08 1a3
Détectsur magnétiqus PNP cable 0,3 sortie & 50° avee connecteur MB D1 143
Détecteur magnétique PNP cable 0,3m sortie en ligne avec connzcteur MB D4 143
Kit supports détecteurs inductifs (3 supports + 2 écrans) (SD) OSMK-100 1
Détecteur inductif ME PNP avec connecteur M8 0ISP-011-C 143
Céble (2 métres) avec connecteur M8 droit a visser CABL-010 143
ACCESSOIRES PNEUMATIQUES

Kit de joints SLKT-234

Kit de joints des alimentations arriéres SLKT-316 1

Kit de réparation (visserie, ressorts, joints)
ACCESSOIRES DE MONTAGE
Kit «Mors au Centres (MC)

Options et accessoires : page C61

KSDPL3230 1

ODPL-003 1

Détecteurs : page G1
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-2- DOSSIER TRAVAIL

L’étude portera sur la validation du produit.

2.1 — Etude des liaisons :

» Analyse et définition des liaisons mécaniques entre les sous ensembles iso-cinétiques

120

2.2 Validation des temps de manceuvre et des vitesses d’'accostage

» Analyse des mouvements et trajectoires /15

» Tracés des trajectoires /15

» Détermination des courses d’approche et d’accostage 120

» Détermination de la durée d’approche et d’accostage d’'un piston /30
2.3 — Etude des actions mécaniques :

» Recherche graphique des actions mécaniques sur les interfaces 21 /30

» Détermination du moment ou 'effort nécessaire au serrage est atteint /10
2.4 — Etude et dimensionnement des mors de serrage :

» Préparation de la saisie sur un logiciel de simulation mécanique et

lecture des résultats /15

» Lecture des résultats /15

» Proposition de modifications /10
2.5 - Bilan

» Renseignement de la fiche de validation du produit /10

» Conclusion /10

TOTAL : /200
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Sélection du type de liaizon |

s &£ | &,

2.1. Etude des liaisons :

L’étude vise a préparer la saisie sur un logiciel de simulation mécanique

2
(r

Fonctuelle Lingaire annul... | Lingaire rectili... R atule Appui plan
X X X X
P g, * ot
G | R | | G
Pivat gliszant Glissigre Fivat Hélicoidale | Engrenage cyl... Analyse et définition des liaisons mécaniques entre les sous ensembles iso-cinétiques
\ é@ o Dans le but d'utiliser un logiciel de calcul, compléter les liaisons et les classes d’équivalences entre solides
Engrenage co.. | Floue #4is - E.. | Pignan # Crém.. | Friction eplindr._| Friction canique} | A '3ide des documents 4 et 5/15, compléter les classes d’équivalence et le tableau des liaisons ci-aprés en indiquant le nom des liaisons
@ - entre chaque classes d’équivalence.
Friction cylindr...| Encastrement
Classe Pieces
{1;7,12;9;
o
Cl.1 z
[
(Base) o
(@]
S)
2
o
c
(@]
{ @
]
Iso 3.1
Cl....
Iso 2.1
Cl { mors ; 18 ;
Iso 5.1 ®
Cl....
Iso 4.1
Cl....
Iso 6.1
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2.2 Validation des temps de manceuvre et des vitesses d’accostage :

L’étude vise a vérifier si la pince permet d’assurer la cadence de production visée.

2.2.1 Analyse des mouvements et trajectoires :

=

Compléter le tableau
suivant en se référant
aux documents 4, 5 et

6 /15

Mouvements

Trajectoires

L~

MVT {iso 2-1} / {base} :
Point A

MVT {iso 2-1} / {base} :
Point D

MVT {iso 6-1} / {base} :
Point D

2.2.2 Tracer des trajectoires sur la vue en coupe ci-contre :

»en rouge la trajectoire des points A et C appartenant respectivement a {iso 2-1} et {iso 3-1} dans leurs mouvements par rapport a {Base}.
»en bleu la trajectoire du point D appartenant a {iso 2-1} dans son mouvement par rapport a {base}.
»en vert la trajectoire du point D appartenant a {iso 6-1} dans son mouvement par rapport a {base}.

Puis les nommer sous la forme :
B € {iso 3-1} / {base}

Afin d’éviter de marquer les piéces, le bureau d’étude de la société décide que le serrage se fera en deux phases :
- la premiere phase ou course d’approche (a) représentera 90% du déplacement et devra limiter le temps de serrage.
- La seconde phase ou course d'accostage (b) représentant 10% du déplacement devra réduire le risque de marquer les pieces.

2.2.3 Détermination de la Course d’approche et de la course d’accostage (voir schéma ci-contre) :

Quelle est la course totale des mors (doc. 3/15 et 6/15) ?

En sachant que la course totale est définie par la distance parcourue par les deux mors ;
quelle est la distance maximale que peut parcourir chaque mors (donc chaque piston) ?

Le serrage de la piece s’effectue sur une zone de serrage de 20mm ;

guelle est donc la course réelle que parcourt chaque piston ?

En fonction des hypothéses ci-dessus : Quelle est la valeur de la course d’approche (a) ?

o O
\ . . , . N ~ . PPN n L
Apreés plusieurs tests la vitesse d’accostage maximale que supportent les pieces pour ne pas étre marquées, est définie a 0,01m/s. 85
(@]
Qo
5 3

Remplir les cellules du tableau ci dessous en —

précisant tous les calculs effectués
o~ O o
g2
............................................................................. £ 3
o O
[} (&)
............................................................................ E S
/q& O
Quelle est la valeur de la course d’accostage (D) 2 | .o
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A

A

30

Zone de
serrage




2.2.4 Détermination de la durée d’approche et d’accostage d’un piston :

2| ’étude portera sur le sous ensemble piston CL ISO 2-1. Elle vise a déterminer les

valeurs des vitesses des accélérations et des durées de chacune des phases
d’approche et d’accostage. Ces valeurs seront saisit dans un logiciel de simulation
meécanique afin de simuler le mouvement de 'ensemble sur la durée compléte du

serrage d’'une piece.

Compléter les cellules
du tableau ci dessous
en précisant tous les
calculs effectués

Tracer l'allure
générale de la
courbe

Pivot glissant entre Base et CL ISO 2-1

-2

Quelle est la distance AB en fin de la course d’approche
correspondant a la distance z de I'équation de MOUVEMENT | ... .ottt e e e
pour un serrage de la piece de 20 mm sachant qUe [a | ...
distance a vaut 18mm (voir schéma 2.2.3) ?
Quelle est la durée en s de la 1°° phase sachant QUE | ..o
z =-30+12t,27? LT
% Quelles sont les vitesses initiales et finales ? Quelle est _ o
£ I'accélération en fin de course d’approche ? Vitesse initiale
o [ ) 1> 2
““ | z position en mm Z=Y%y.R+vot+ 2z
y acceélération en mm/s? Accélération : z =-30+12t2 et z =% .2+ vo.t + 29
v vitesse en mm/s V=v.t+ Vg En comparant membre a membre, nous avons :
Vo vitesse initiale en mm/s 122=% .2 = 12 =%y = y=24 mm/s?
et zo position initiale en mm y = constante
Vitessefinale: ...
Attention : La vitesse finale obtenue dans la 1¥ phase = la vitesse initiale de la 2°™ phase
La vitesse d’accostage maximale vaut 0,01m/s dans cette Décélération -
o |phase. Déterminer la valeur de I'accélération dans cette Tt
% 2éme phase sachant que VZfinale = V2initiale + 2Xy (Zf' o-Zinitia ) .............................................................
e .. inaie initiale e TR
o ICl Zfinale~Zinitiale = 2 MM
3]
aE(J\I Quelle est la durée de cette 2°™° phase SaChant QUE | ..ot iie i e e
Vfinale = V.t + Vinitiale ? L o
L o .
‘0 5| Quelle est la durée totale du serrage ? o
3 5| (Durée totale = temps 1°° phase + temps 2°™° phase) | ...

L’étude a permis de définir les deux phases qui composent le mouvement

(accélération puis décélération)

Dans le cadre ci-contre, saisir les informations qui permettent de piloter en vitesse la
liaison Pivot glissante entre Base et CL ISO 2-1 sur un logiciel de simulation

mécanique. Tracer la courbe dans la zone prévue a cet effet.

Indiquer par un
point le type de
pilotage (P
position, V vitesse,
A accélération)

( .107% nos ) /
2.0on0
1.000
o.oon
—1.000
—3.000
0.0o 0,25 0.50 0.75 1.00 1.2E 1.50
B8 tine [ =
3 Paint initial Fropriétéz du secteur sélectionné
QO =E T
= v i ] - i =
N Q . E w1 [0000s Agctif Condition | =
Pilotage en |F|arn|:|e ﬂ a |Loi n*1 41 Rampe lingaire ﬂ
1
O E Pente E: =
Paint final
o\
wa: ®
vz |

\

Compléter les
valeurs
correspondant aux
des points initiaux
et finaux
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2.3 Etude des actions mécaniques
2.3.1 Recherche des actions mécaniques sur les interfaces 21 :

La seconde partie du travail consiste pour le bureau d’étude a définir les mors qui, fixés sur les
interfaces 21, permettront de maintenir les piéces a manipuler. Ceux-ci devront répondre a des
contraintes mécaniques et de montage.

Une étude des efforts dans les interfaces s’avére de ce fait nécessaire.

Le positionnement et la fixation des interfaces 21 sur les portes-mors 18 sont assurés par 2
goupilles 20 et 2 vis 22 :

e La premiére goupille (de centre O,) joue le rble de « locating ».

Locating de centre O; de
la liaison 20/21

Pivot (centrage) de centre
0> de la liaison 20/21

e La seconde goupille (de centre O,) assure le centrage de l'interface et la transmission de l'effort

de serrage.

Le résultat de la simulation mécanique ci-dessous permet d’obtenir la composante suivant I'axe z de
l'effort de serrage |y, /x| Z =F,, dans la liaison entre la piéce & serrer et le mors pendant la
— 2

phase de maintien.

Temps ( s B F{ClIso2-1/ClIso 4-1) ...
F
+1.00000E-01 +0.00000E+00 R 02X
+2.00000E-01 +0.00000E+00 Foz_20/21 = FOZY
+3.00000E-01 +0.00000E+00
+4,00000E-01 +0.00000E+00 I:OZZ
+5.00000E-01 +0.00000E+00
+6.00000E-01 +0.00000E+00
+7.00000E-01 +0.00000E+00
+2.00000E-01 +0.00000E+00
+53.00000E-01 +0.00000E+00 il - -
+1.00000E-00 +0.00000E+00 Fixation du mors : le mors
+1.10000E-00 +0.00000E+00 sera Considéré comme
+1.20000E-00 +0.00000E+00 AN i
1 encastré a l'interface. La
+1.30000E-00 +7.50000E+02 / H H ’ H
+1.40000E-00 +8.21000E+02 /j dlr,eCtIO.n de l aCtI
+1.50000E-00 +7.50000E+02 i mecanique F mors 2165t
E 02 1jg) 8 paralléle au mouvement et
5 5 5 'r passe par I'axe des goupilles
------------- l' de centres G et H.
' g g p-"
1 N R
7800 o S S S L —
: ’ Travail a réaliser sur le document suivant (12/15) :
I T I T Y e e e - Réaliser une étude graphique des actions mécaniques et donner les valeurs des efforts
FO22021 €t FO1 2021  (définir une échelle pour le tracé).
701 O - S SR S SR R S - Décomposer FO;,021 Suivant les axes x et z.
i - Retrouver dans le tableau ci-contre la valeur de l'instant correspondant a I'effort de serrage.
0.000 |t .
0.00 0.25 50 075 1.00 1.25 1.50 175 .00 || Donnée : I'effort nécessaire au serrage de la piece est : F mosi2z = 750 N
Tenps [E-01
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Echelle utilisée : .............. N=>........

Direction de
“Taction FOy x001

\

Locating

|| FO120/21 || =

|| FO220/21 || =

Composante sur I'axe z de I'effort || FO2 20121 || =

2.3.2 A guel moment I’effort nécessaire au serrage est-il atteint ?
(A l'aide des résultats de la simulation doc. 11/15)

Effort nécessaire au serrage atteint a :
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2.4 FEtude et dimensionnement des mors de serrage :

Dans la partie précédente vous avez déterminé les efforts dans les interfaces sur lesquelles seront fixés les mors. Pour l'industriel, cette
étude vise a vérifier le dimensionnement des mors définis par le bureau d’étude.

Une premiére approche réalisée a I'aide d’un logiciel de simulation mécanique a permis de visualiser les contraintes (figure 1) ainsi que la
déformation de la piéce (figure 2).

LIRES (mm]
3.053e-001

2.798e-001

Huance* Rmin Re min Emplois 2 544e-001

S185 (A 33) 290 185 _ o Notre’etude_ se decompo§era en '[I‘OIS. p_artles Z. . ) . 5 2906.001
$235 (24 BED 235 Etunﬁ:tﬂ::‘{tmns m'ec'ﬂm;:ues 0 Préparation d? la saisie sur un logiciel de simulation mécanique 2 35e.001
5275 200 BETEIG e s 0 Lecture des résultats 1 7616001
assemblées ou soudees. .- op: .
5355 (E36p ECL 355 o Proposition de modifications 1 526e-001
E295 (AS0) EEI 295  |Les aciers ne conviennent 1.272e-001
E 335 (A 60} 570 335 |pas aud traitements Don nées : 1.018e-001
E360  (AvT0) NI 360 |thermiques. - La piece serrée est cylindrique (voir doc 2/15) p7832e-002
LIS gg;‘-g: EES;;: ';'55335505 - Acier choisi pour les mors: S235 dont la limite pratique au glissement est : jzjjezzj
o = . . . =8
yr— ——— . Reg = 0,8 x Re (voir tableau ci-contre)
min = resistance minimale a la rupture par extension (MPa). 1.000e-030
Re min = limite minimale appararte d'élasticté (MPa). - Module de Young E =200 000 MPa
* Ertre parenthézes correspondance approximative avec 'ancienne - F piéce /mors = 800 N

symbolization.

. . - - : . Figure 2
2.4.1 Préparation de la saisie sur un logiciel de simulation

mécanique

Afin de renseigner le logiciel de simulation mécanique, définir la ou les
o ises (0m2) surfaces cons_igérées comme fixe, ainsi que la position et la direction des
- o003 efforts de la piece sur le mors :
— o Repérer sur le tracé du mors (figure 3) les surfaces fixes en tracant des croix sur celles-ci.

L 241 8e+003

I e o Placer sur le tracé du mors (figure 3) les efforts de la piece, en prenant soin de les orienter
- [-a

1 83824008 correctement.
1 B9de+008
1 452e+008
1211 e+008

2.4.2 Lecture des résultats :

9 694=+007
_T.280e+007

PR La figure 2 présente la déformation en millimétre du mors soumis aux efforts de serrage :

2 astew? o Identifier la section dont le déplacement est maximal en I'entourant d’un cercle
3.555e+003

—rumis aeasticté2 2082008 O Quelle est la valeur de ce déplacement maximalen mm @ ...,

La figure 1 présente la répartition des contraintes dans la piéce :
Figure 1 0 Relever la contrainte maximale sur la figure 1. Valeur : ..................MPa

0 Repérer cette contrainte maximale en entourant d’'un cercle la ou les zones concernées.
La contrainte relevée est-elle compatible avec la limite pratique au glissement Reg de la

matiére choisie ? ..........coooiiiiiiii i Figure 3
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2.4.3 Proposition de modifications

Les résultats de I'étude précédente ne correspondent pas aux attentes de l'industriel, qui pour des raisons internes (approvisionnement, etc...) ne souhaite pas changer de matériaux.
On vous demande dans cette partie de proposer une modification permettant de rendre compatible la géométrie du mors avec ses contraintes mécaniques.
Expliquer la démarche en utilisant si nécessaire le schéma donné ci-dessous.
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2.5 Bilan des caractéristiques du produit.

Remplir la fiche bilan ci dessous et conclure.

Résultats obtenus Valeurs cibles
Course d’approche 90% du déplacement
Course d’accostage 10% du déplacement
Durée de la 1°® phase ou course d’approche | oo tempsens
Vitesse finale de la 1°® phase (en valeur absolue) | ceoiiiii e < 0,05 m/s
Durée de la 2°™ phase ou course d’accostage ™~ | ceeeeiee tempsens
Vitesse finalede la2*™ phase | o <0,01 m/s
Z .
< Duréetotale <15s
—l
m
LiJ L Effortdeserrage 1500 N
IS
9 S Forme des mors (contrainte maximale avant modification) | ....................... < 190 MPa
L8
c Déplacement maximal des surfaces desmors | .. <0,5mm
o
(]
©
o
o
>
|_
(@0 (o1 [U15] o] o PR PRSPPI
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