Mise en situation

Le dispositif que vous étudiez est une presse pneumatique permettant d'assembler un module
composé d'une fiche de connexion et d'une vis en laiton. Cet ensemble sera par la suite utilisé dans le

domaine de l'automobile.

Fiche de connexion
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Pour une meilleure
compreéhension, les carters
haut et bas ne sont pas

représenteés.
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Vis en laiton

Clé de
verrouillage

i

Démarrage de cycle
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Démarrage de cycle

Pour lancer le fonctionnement de la machine, il faut appuyer simultanément sur les deux boutons
"démarrage de cycle".

En cas d'urgence, I'arrét du systeme se fait par un appui sur ARU (Arrét d'Urgence).

Fonctionnement

v' Premiére étape

L'opérateur positionne sur
I'empreinte haute les cing
connectiques. Puis sur
I'empreinte basse, il place les
cing vis en laiton en
s'assurant que le détrompeur
soit correctement orienté.

v' Deuxieéme étape

Détrompeur

v' Troisieme étape

L'opérateur descend le capot
bas afin que la clé de
verrouillage se loge dans son
emplacement. Aprés vérification,
il appui sur les boutons de
démarrage de cycle.

Le vérin descend afin
d'assembler les 5 modules,
puis remonte.
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v' Quatrieme étape

Module assemblé

L'opérateur peut ainsi récupérer
les modules assemblés aprés
avoir remonté le capot haut.

Problématiques

L'entreprise doit produire 500 unités de presse pneumatique. Elle vous demande de vérifier I'ensemble.
Deux points essentiels :

Problématique 1

e Vérifier que le vérin soit correctement dimensionné vis a vis des efforts a transmettre ;
e Vérifier la résistance du guide rep 6 ;

e Vérifier les caractéristiques du vérin électrique.

Problématique 2

L'entreprise a constaté un mauvais positionnement de la plaque support 9 sur le guide 6. Pour
résoudre ce probleme, il a été décidé de modifier le guide rep 6 en réalisant deux formes S5 (voir DR7)
afin de placer des ergots.

Avant cette modification, certaines vérifications doivent étre effectuées.

On vous demande d'analyser certaines caractéristiques du dessin de définition du guide rep 6 en vue
de sa modification.

Données techniques

La pression d'utilisation est de 6 bars ;
Caractéristiques du vérin pneumatique :

» diameétre du piston : 40 ;
> course : 150 mm.

Course de la presse = 100 mm ;
Le temps de cycle total est de 3s:

» temps de descente : 2s :
» temps de remonté : 1s.

Nomenclature

21 4 |Glissiére
20 2 |Poignée PVG
19 1 |Carter bas PMMA
18 1 |Clé de verrouillage Al Gu 4 Pb Mg
17 1 [Carter haut PMMA
16 | 4 |Rail
15b | 1 |Tige de verin
15a| 1 |[Corps de vérin @d40-c =150
14 4 |Entretoise vérin Al Gu 4 Pb Mg
13 1 |Support vérin Al Cu 4 Pb Mg
12 5 [Support insert G40
1 5 |Devisseur C40
10 5 |Entretoise dévisseur Al CGu 4 Pb Mg
9 1 [Plague support Al Cu 4 Pb Mg
8 2 |Coussinet @20 x @32 x 45 CuSns
7 4 |Coupelle de fixation Al Cu 4 Pb Mg
6 1 |Guide Al Gu 4 Pb Mg
5 2 |Axe guide X30CrNi18 10
4 4 |Vis molette de mise en position C40
3 1 |Empreinte de mise en position Al Cu 4 Pb Mg
2 1 |Tole pnematique S 235
1 1 |Embase Al Gu 4 Pb Mg
Rep.| Nb. Désignation Matiére Observation
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Pour simplifier la lecture du dessin, le carter haut 17, le carter bas 19 et la visserie ne sont pas représentés.
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Presse pneumatique
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Matiére : Al Cu4 Pb Mg

Tolérance générale ISO 2768 fK
Cotation partielle
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Documentation techniqgue des vérins électriques

Caractéristiques techniques générales

Taille 32 40 50 63 20 100
Selonla norme IS0 15552
Conception Vérin électrique avec vis d'entrainement & | Vérinélectrigue avec vis d'entrainement a
billes ou & broche coulissante billes
Filetage de la tige de piston
Filetage extérieur M10x1,25 M12x1,25 M16x1,5 M16x1,5 M20x1,5 M20x1,5
Taraudage Mé M2 M10 M10 M12 M12
Course utile [ram] 30 ... 800 30..800 30 .. 1000 30 ..1200 30..1500 30..1500
Sécurité antirotation/Guidage a palier lisse
Temps de mise sous tension [%%] 100

Détection de position

Pour capteurs de proximité

Type defixation

aver taraudage /accessoires

Indifférente

Position de montage
" |

Caractéristiques mécaniques — Vis d'entrainement a billes

@ Force max.
de vérin

@ Force
radiale maxi

@ Force
radiale maxi

Taille 32 40 50

Pas de la vis [mm/tr] |5 10 5 10 16 5 10 20
Diamétre de la broche [rmrm] 12 16 20

Force max. du vérinl! [kN] 1 1 3 3 2,6 5 5 4,5
Couple d entrainement max. [Nm] 1,1 2 3 5.6 7.7 4.8 2,2 16,3
Force radiale maxi? [M] 115 130 300

Vitesse max. [m/s] 0,55 1,1 0,4 0.8 1,2 0,3 0.6 1,2
Vitesse de rotation max. [1/mn] [&600 6600 4800 4800 4500 3600 3600 3600
Accélération max. [m/s?] 5 15 5 15 25 5 15 25
Angle detorsion max. de latige de piston®  [] +0,25 +0,2 +0,15

Jeu réversible? [mm] <0,03 |<0,04 <0,03 [<0,03 [<0,04 <0,03 [<0,03 [<0,04
Répétabilité [rrrm] 0,01

Couple d'entrainement a vide® [Nm] 0,1 0,2 0,3

Taille 63 20 100

Pas de la vis [mm/te] |5 10 25 5 15 32 5 20 40
Diamétre de la broche [rm] 25 32 40

Force max. du vérinl! [kN] 7 7 6 12 12 10 17 17 14,5
Couple d"entrainement max. [Nm] 7 13,1 26,5 11,9 33,7 56,6 16,9 63,7 102,6
Force radiale maxi? [M] 700 1100 1100

Vitesse max. [m/s]  [o0.27 0,53 1,35 0,21 0,62 1,34 0,16 0,67 1,34
Vitesse de rotation max. [1/mn] 3250 3220 3260 2530 2515 2515 2010 2010 2010
Accélération max. [m/s?] 5 15 25 g 15 25 g 15 25
Angle detorsion max. de latige de piston®  [?] 0,4 +0,5 +0,5

Jeu réversible? [mm] <0,03 [<003 [<004 [<0,03 [<0,03 [<004 [<0,03 [<0,03 [<0,04
Répétabilité [rm] 0,015 |20,01

Couple d'entrainement a vide® [Nm] 0,4 0,45 0,5 0,5 0,6 0,65 0,7 0,9 1,0
Caractéristigues mécaniques — Transmission a broche coulissante

Taille 32 40 50

Pas de lavis [mm/tr] | 2.5 3 4
W
Force max. du vérin? [kN] 0,6 1 1,6

Couple d'entrainement max. [Mm] 1,1 2.4 4.8

Force radiale maxi<! [N] 115 130 300

Vitesse max. [m/s] 0,05 0,05 0,05

Vitesse de rotation max. [1/mn] |1200 1000 750

Accélération max. [m/s?] |2,5 2,5 2,5

Angle de torsion max. de la tige de [#] 0,25 0,2 +0,15

piston

leu réversible® [mm] =0,1 =0,1 =01

Répétabilité [rm] +0,05

Couple d'entrainement a vide®! [Nm] 0,1 0,2 0,3

Exemple de désignation ESBF |~ LS 63 200 4p F

Type
ESBF | Vérin électrique
Mode d'entrainement
BS Vis d'entrainement a billes
LS Transmission a broche cou-

lissante
| Taille \
|Eour5e[mm] ‘
|Pa5 de la vis [mm] |
Variante
F Taraudage
51 Protection IP&5
R3 Protection anticorrosion renforcée
F1 Apte au contact alimentaire conformé-

ment aux informations étendues sur

les matériaux
wE Prolongement de tige de piston
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Tableau des tolérances Principaux écarts pour les arbres en mm
6410 | 10218 | 18430 | 30450 | 50a80 | 80a120 | ot | 180 | 204 | F5a
. ) | P d -40 -50 -65 -80 -100 -120 -145 -170 -190 -210
Princi au‘x ecarts‘ pour e§ a esag es en m m : S a— — 10 o8 120 149 180 =20 550 305 355 200 240
6al0 10a 18 18a 30 30a50 50a80 | 80a120 180 550 315 400 d11 -40 -50 -65 -80 -100 -120 -145 -170 -190 -210
o8 7120 149 1180 7220 1260 305 1355 200 440 -130 -160 -195 -240 -290 -340 -395 -460 -510 -570
D10 % +50 +65 +80 +100 +120 +145 +170 +190 +210 o7 -25 -32 -40 -50 -60 -r2 -85 -100 -110 -125
28 ey a1 150 60 71 83 196 108 1119 -40 -50 -61 -75 -90 -107 -125 -146 -162 -182
F7 +13 +16 +20 +25 +30 +36 +43 +50 +56 +62 es -25 -32 -40 -50 -60 12 -85 -100 -110 -125
14 17 20 25 129 ey 139 Y 29 ) -47 -59 73 -89 -106 -126 -148 -172 -191 -214
G6 5 6 = 9 10 12 14 15 17 118 e9 25 32 40 50 60 72 85 ~100 110 125
+9 +11 +13 +16 +19 +22 +25 +29 +32 +36 61 75 92 Y -134 -159 -185 215 -240 -265
H6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6 -13 -16 -20 -25 -30 -36 -43 -50 -56 -62
H7 +15 +18 +21 +25 +30 +35 +40 +46 +52 +57 22 -27 -33 41 49 -58 68 79 88 98
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7 -13 -16 -20 -25 -30 -36 -43 -50 -56 -62
+22 +27 +33 +39 +46 +54 +63 +72 +81 +89 28 -34 41 =20 -60 71 83 -96 -106 1119
H8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 f8 -13 -16 -20 -25 -30 -36 -43 -50 -56 -62
+36 +43 +52 +62 +74 +87 +100 +115 +130 +140 55 43 -53 -64 76 -90 -106 -122 -137 -151
H9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 -5 -6 -7 -9 -10 -12 -14 -15 -17 -18
u1o |58 +70 +84 +100 +120 +140 +160 +185 +210 +230 g 11 -14 116 20 -23 27 -32 -35 -140 43
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6 -5 -6 -7 -9 -10 -12 -14 -15 -17 -18
+90 +110 +130 +160 +190 210 +250 +290 +320 +360 9 14 17 -20 25 -29 -34 -39 44 49 54
H11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 h5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
H1o | 1150 +180 +210 +250 +300 +350 +400 +460 +520 +570 -6 8 9 ‘11 113 -15 118 -20 23 25
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 h6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
13 |20 +270 +330 +390 +460 +540 +630 +720 +810 +890 9 -1 113 116 119 -22 -25 -29 -32 -36
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 h7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
+8 +10 +12 +14 +18 +22 +26 +30 +36 +39 1S -18 21 25 -30 -35 ~40 ~46 52 57
J7 -7 -8 -9 -11 -12 -13 -14 -16 -16 -18 hs 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
+2 +2 +2 +3 +4 14 +4 45 +5 +7 -22 -27 -33 -39 -46 -54 -63 -72 -81 -89
K6 -7 -9 -11 -13 -15 -18 -21 -24 -27 -29 h9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
+5 +6 +6 +7 +9 +10 +12 +13 +16 +17 -36 43 52 -62 -4 87 -100 -115 -130 -140
K7 -10 -12 -15 -18 -21 -25 -28 -33 -36 -40 h10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 -58 -70 -84 -100 -120 -140 -160 -185 -210 -230
M7 -15 -18 21 -25 -30 -35 -40 -46 -52 57 h11l 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
-90 -110 -130 -160 -190 -220 -250 -290 -320 -360
: +7 +8 +9 +11 +12 +13 +14 +16 +16 +18
16 -2 -3 -4 -5 -7 -9 -11 -13 -16 -18
+7 +9 +11 +13 +15 +18 +21 +24 +27 +29
kS +1 +1 +2 +2 +2 +3 +3 +4 +4 +4
Principaux écarts pour les tolérances générales en mm K6 +10 +12 +15 +18 +21 +25 +28 +33 +36 +40
+1 +1 +2 +2 +2 +3 +3 +4 +4 +4
, - P Angles cassés Dimensions angulaires +12 +15 +17 +20 +24 +28 +33 +37 +43 +46
Dimensions lineaires Rayc?ns - Chanfreins Dimensions du coté Igplus court md +6 +7 +8 +9 +11 +13 +15 +17 +20 +21
Clz%s_se. de O,g a 2t 62 303 | 120 a O,g a 2t e Jgsqu 15())0a 50 & 120 & mé +15 +18 +21 +25 +30 +35 +40 +46 +52 +57
précision |, 30 120 | 400 | O 'a10 | 2| 120 400 +169 +273 +288 +393 +;; +jé +;2 +;(7) +§2 +§;
+ + + + + + + + + +
m grr(lf:)r;/)en) J_riOC;,O15 J_riOC;,O15 ig'; ifo’,l35 ig’é iiOO,’225 ig’g ii +1° +30’ +20° +10’ né +10 +12 +15 +17 +20 +23 +27 +31 +34 +37
c(arge) | 02 | +0,3 | 05 | 08 | #12 | +04 | +1 | +2 |+1°30° | #1° | 30 | +15’ p6 |2 29 *35 42 51 59 +68 79 +88 +98
vitreslarge) | [ 05 | +#1 [ +15 | +25 | +0,4 | +1 | 2 | +3° | 20 | +1° [ +30° *15 +18 22 +26 ¥32 *37 43 50 +56 162
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Désignation des alliages & Formulaire

ALLIAGES NON FERREUX

ALLIAGES FERREUX

FONTES

ACIERS

ALLIAGES D’ALUMINIUM

ALLIAGES DE CUIVRE

ACIERS NON ALLIES

ACIERS ALLIES

A) LES FONTES A GRAPHITE LAMELLAIRE :

Exemple de désignation symbolique :
EN-GJL-200
H_J

Préfixe Rr en MPa

Symbole du type de fonte

* Rr = Limite a la rupture en MPa (N/mm?2)

A) LES ACIERS D’USAGE GENERAL : S

B) LES ACIERS DE CONSTRUCTION

MECANIQUE : E
Exemple de désignation :

S 235

E 33?
7 Re en MPa

* Re = Limite minimale d’élasticité
en MPa (N/mm2)

Symbole

B) LES FONTES MALLEABLES :

Exemple de désignation symbolique :
EN-GJIJMB-450-6
= S
Préfixe ~A
Rr en MPa
Symbole du type de fonte

* A% = Pourcentage d’allongement aprés

rupture

C) LES FONTES GRAPHITE SPHEROIDAL :

Exemple de désignation symbolique :
EN-GJS-400-18

Préfixe A
Rr en MPa
Symbole du type de fonte

c) Les aciers pour traitement
thermique et forgeage :

Exemple de désignation :

C 40
AN

% de carbone

Symbole %100

Acier non allié a 0,4 % de carbone

A) LES ACIERS FAIBLEMENT ALLIES :
(Aucun élément d’alliage n’atteint 5%)

Exemple de désignation :

6 Ni Cr Mo 8-6

% de carbone
x 100

Symbole des
éléments d’alliage par
teneur décroissante

% des éléments d’alliage

x4 pour Cr, Co, Mn, Ni, Si, W

x10 pour Al, Be, Cu, Mo, Nb, Pb,
Ta, Ti, V, Zr —

x100 pour Ce, N, P, S

x1000 pour B

36 Ni Cr Mo 8-6 : 0,36 % de carbone ; 2 % de
Nickel ; 1,5 % de Chrome ; faible % de Molybdéne

B) LES ACIERS FORTEMENT ALLIES :
(Au moins un élément d’alliage atteint 5%)
Exemple de désignation :

PN
X5CrNi 181

\os réel des
% de carbone éléements d’alliage

x 100 {Symbole des

Symbole

éléments d’alliage par
teneur décroissante

X 5 Cr Ni 18-10 : 0,05 % carbone ; 18 % de Chrome ;

Exemple de désignation :
Désignation symbolique

Code éventuellement
~ - ~ -~ A ~
EN AW-6061 [Al Mgl Si Cu]
~——
S
Identifiant de la famille
de l'alliage :
Alliage e 1 : aluminium pur
d’ALUMINIUM * 2: Al + Cuivre

corroyé e 3: Al + Manganése
e 4 : Al + Silicium
¢ 5: Al + Magnésium
e 6:Al+Mg + Si

Exemple : EN AW-6061 [Al Mgl Si Cu] : Alliage
d’aluminium ; 1 % de Magnésium ; faible % de
Silicium & de Cuivre

Bons conducteurs électriques.

Exemple de désignation :

Cu Zn 39 Pb2

—
Symbole du métal dD
base : CUIVRE
1¢" élément d’addition suivi
de son pourcentage réel
2¢ élément d’addition suivi
de son pourcentage réel

Exemple : Cu Zn 39 Pb2 : Alliage de Cuivre ;
39 % de Zinc ; 2 % de Plomb

10 % de Nickel

Avec :

- | o

Cinématique

V en m/s
t en sec
d en meétre

Statique et résistance des matériaux

Flexion:
. _ — Mfmaxi
Contrainte : O maxi S P cZ
Ymaxi
Avec AY
3 z
|gz _ bxh L ;ﬂ‘t
12 Db

O contrainte normale en MPa

Mf moment fléchissant en Nmm
lgz moment quadratique en mm*

h
Ymaxi = ) en mm

Condition de résistance : @ < Rpe
Avec

R. =Re
pe S
R, résistance pratique élastique

en MPa
R, résistance élastiqgue en MPa
s coefficient de sécurité

Effort développé par un vérin :

F
P=—

S
Avec .

P pression en Mpa
F force en Newton
s surface du piston en mm?

1 bar < 0,1 MPa
1 Mpa =1 N/mm?

Surface d’un cercle :

s = 1t - R?

Moment d’'une force:
M=F-d
Avec :

F effort en Newton
d distance en m
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