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Résumé

Résumé

Les transmissions des mouvements par roues et chaines sont largement utilisées dans

I'industrie et en particulier dans les systémes mécaniques.

Dans notre travail, nous avons développé des systemes de mouvement de rotation en
convertissant le systeme de transmission par engrenage en systeme de transmission par roue et

chaine au niveau de I'atelier de filature du complexe de textile (EATIT - SEBDOU).

On a effectué une analyse du mécanisme existant et d’influence sur les perturbations de
fonctionnement de la machine de filature et des conséquences sur la perte de production au
niveau de ’atelier de filature et au niveau du complexe. Nous avons passé a une étude
approfondie avec I'équipe technique et le service maintenance pour quantifier les
perturbations et les fréquences des défaillances au niveau de la machine et au niveau de

P atelier.

En dernier lieu, le choix qui a été pris en compte par le responsable de I’atelier et par le
responsable de maintenance a abouti au systeme de transmission par pignon et chaine qui

donne un bon déroulement du fil et un bon engrénement au niveau de la machine.

Mots clés : transmission de mouvement, transmission par roue et chaine, rapport de charge,

engrenages, effet de charge et perturbation.

Abstract

The transmissions of movements by wheels and chains are widely used in industry and
particularly in mechanical systems.

In our work, we have developed rotational movement systems by converting the gear
transmission system into a wheel and chain transmission system at the level of the textile
complex spinning workshop (EATIT - SEBDOU).

An analysis was carried out of the existing mechanism and influence on the operating
disturbances of the spinning machine and the consequences on the loss of production at the
spinning machine level and at the complex level. We went to an in-depth study with the
technical team and the maintenance department to quantify the disturbances and the frequency

of failures at the machine level and at the workshop level.
Lastly, the choice which was taken into account by the manager person and by the
Maintenance manager resulted in the chain and pinion transmission system which gives a

good unwinding of the wire and a good gear at the level of the machine.
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Introduction générale

INTRODUCTION GENERALE

Ce présent mémoire préparé dans le cadre de l'obtention du dipléme de master en génie
mécanique, option construction mécanique, analyse les raisons du manque de production qui
est souvent un probléme dans le complexe «<EATIT SEBDOU». La raison du mangue de
transmission de puissance est soit due & une mauvaise conception, soit a une mauvaise
sélection du systéeme lui-méme. Le but de ce travail est de mener une étude et une analyse

pour localiser le probleme de transmission afin «d'améliorer la production».

Dans le premier chapitre, nous présenterons une genéralité sur les entreprises de textile, et
précisément le complexe «<EATIT SEBDOUw, ainsi ses activités et ses processus de

fabrication qui commencent dans I’atelier de filature jusqu’a I’atelier definissage.

Dans le second chapitre, nous allons voire tous les types de transmission de mouvement
rappellerons et nous etudions la transmission de mouvement au niveau des machines de la

filature.

Le troisiéme chapitre, notre étude est attachée sur I’operations d’étirages, cette opération
consiste en deux passages respectivement sur des machines a étirer (banc d’étirage). Il a pour

but d'assurer le parallélisme des rubans provenant du cardage.

L’objective de cette étude est base sur ’amélioration de la production au niveau des
machines d’étirages de I’atelier filature. Donc pour améliorer la production en cherche les

problémes mécaniques consiste a la machine d’étirage.
D’apres historique en voire quelque panne (endommagement des pignons, endommagement

De support coulissant) qui peut résoudre par la modification de systeme de transmission de

mouvement.

Enfin, dans le dernier chapitre nous allons faire une conception d’engrenage par un essai de

simulation du systeme de transmission en utilisant le logiciel SolidWorks version 2017.
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CHAPITRE 1 : PRESENTATION DE L’ENTREPRISE

1. Généralités sur les entreprises de textile

L'industrie de textile rassemble I'ensemble des activités de conception, de fabrication et
commercialisation des textiles et donc, entre autres, de I'habillement. Cette industrie compte
de trés nombreux métiers tout au long d'une chaine de fabrication composée des éléments de
tissus, des éléments de produits finis et de distributeurs, qui transforment de la matiere
premiere fibreuse en des produits semi-ouvrés ou entierement manufacturés. La préparation
des fibres naturelles et des fibres synthétiques intervient en amont des chaines de production.
Au XXle siecle, les produits textiles sont pour l'essentiel des biens de consommation. Les

vétements de prét-a-porter représentent une partie importante et connue de ce secteur.

L’effectif global du personnel de I’entreprise est de 833 salariés, voir tableau 1.1

Catégories Permanent C.D.D C.TA DAIP TOTAL
Cadres 53 03 01 0 57
Maitrise 109 01 05 0 115
Exécutions 493 186 52 03 734
Ttotal 655 170 58 03 886

Tableau 1.1. Effectif du personnel « EATIT SEBDOU»
2. Configuration de I’industrie textile en Algérie

Sur le plan technique, I’Industrie textile algérienne est organisée selon un schéma
d’intégration verticale (filature- tissage- finissage- confection) de méme qu’elle embrasse
I’ensemble des filieres technologiques du textile. Dans cette branche d’industrie coexistent

deux secteurs complémentaires, a savoir le secteur textile public et le secteur textile privé [1].
2.1. Industrie de textile publique :

L’Industrie textile publique qui reste dominante dans le textile de base intégre les filiéres
d’activités ci-apres

2.1.1. Filiere de textile cotonniére
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Sur le plan du processus, cette filiére est intégrée verticalement en disposant des activités de
filature, tissage, teinturerie et finissage. Elle est organisée actuellement en douze (12) filiales
de production, cette filiere réalise plusieurs types de produits cotonniers, notamment :

r  Le textile d’habillement

»  Le textile d’ameublement
»  Le textile industriel

» Lefil a coudre

2.1.2. Filiere de textile lainiére
Cette filiere met en ceuvre trois types d’activité de textile :

»  Les filés de laine et synthétiques
»  Les draperies lainieres

»  Les couvertures textiles
2.1.3. Filiére de soierie synthétique

Cette filiere est spécialisée en trois filiales de production, elle est spécialisee dans le textile-
habillement et le textile d’ameublement a base de soierie synthétique, de méme qu’elle

dispose d’activités de broderie.
2.1.4. Filiére de jute :

Cette filiere est spécialisée dans la production d’emballage en jute, de filets de péche et de

corderie.
2.1.5. Filiere de textile diverse

Cette filiere concerne la production intégrée de moquette, de non tissés, d’ouate et de
couvertures. Elle est spécialisée également dans le traitement et la transformation des déchets

textiles.
2.1.6. Filiere de confection — bonneterie
Cette filiere est organisée en trois créneaux d’activité, elle est composée de :

»  Quinze filiales de production en confection touchant essentiellement les vétements, les
chemiseries et les vétements professionnels.

»  Trois filiales de production en bonneterie activant dans les articles de sport, les sous-
vétements hommes et enfants, les articles chaussants.

»  Trois filiales de confection dans les articles baches et articles de camping.
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2.1.7. Filiére des services et études
Cette filiere est composée de :

v"Une filiale de distribution textile (ENADITEX)
v Une filiale laboratoire et centre technique (CNTC)
v Une filiale de promotion et développement des fibres textiles (PRODEF)

3. Situation de textile en Algérie

Le projet du complexe industriel textile de Sebdou a été lancé en 1974 en tant qu’unité
industrielle de la société nationale SONITEX. Aprés la restructuration organique de la société
SONITEX en 1982, et suivant le décret n° 82-399 du 04 décembre 1982, le complexe
Industriel Textile de Sebdou est devenu une unité de [’entreprise publique économique
COTITEX. Sa mise en exploitation est intervenue au cours de ’année 1979, soit trente (30)

ans d’existence.

L’Entreprise des Industries Textiles, Sociéte par actions, par abréviation DENITEX Spa est
issue Du découpage de I’Entreprise des Industries Textiles Cotonni¢res de Sebdou
"COTITEX SEBDOU", elle-méme découlant de la restructuration de I’Entreprise Nationale
des Industries Textiles Cotonniéres "COTITEX" en date du ler avril 1986.

Le complexe a été mis en service le 01 juin 1979, il est composé de 6 batiments :

»  Filature
»  Tissage
»  Finissage

»  Annexes Techniques
»  Station Epuration des eaux

»  Poste énergie électrique
Sa capacité de production théorique est

» Filature : 2000 tonnes /ans
» Tissage : 6000 metres linéaires / ans

» Finissage : Traitement de toute la production.
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» Production de 11 000 m3 d’eau destinée a I’irrigation. Régime de travail : 3 X 8

» Le chiffre d’affaires annuel de DENITEX est de 700 millions de DA en moyenne

4. Les différentes étapes de la structuration du secteur textile en Algérie :

Sonitex _— 1966 s [secteur textile]
Cotitex 3 01/01/1983 > [12 Unités]
Sonitex 5 01/04/1986 > [03Unites]

C Sonitex > 03/02/1998 > [01Unites]

5. Activités du complexe :
L’industrie de DENITEX a des activités de production des textiles de type, bleu jean
gabardine, bleu de travail. Elle utilise les matiéres premiéres suivantes :
» Coton
polyester
Colorants

Produits de fixation (les fixateurs)

YV V V V

Détergents et autres produits chimiques

Le complexe de DENITEX Spa est une unité de production intégrée qui comprend
diverses spécialités :

v' Filature : production de fil simple et retors.

v’ Tissage : production de tissu écru.
v Finissage : production de tissu fini.
v

Maintenance : l'entreprise dispose pour la maintenance de ses équipements d’un atelier
mécanique (tournage, fraisage, soudure), d’un atelier électrique (rembobinage des
moteurs), d’un atelier électronique et une équipe de spécialistes chapotée par le

directeur de maintenance.
v" Chaufferie et climatisation

v" Traitement des eaux.
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v' Epuration des eaux : l'entreprise dispose de sa propre station d’épuration qui est

fonctionnelle.

v Environnement : En juin 2008, un contrat de performance environnemental a été établi

entre le Ministére de I’ Aménagement du Territoire, de I’environnement et du tourisme

et DENITEX Spa.
v’ Laboratoires physique et chimique : pour suivi de la qualité des produits et contrdle les
différents paramétres a tous les stades du processus de production

6. Emplacement géographique du complexe :

De forme plus ou moins rectangulaire, et dans 1’enceinte de la zone industrielle de la ville de
sebdou, le complexe textile « EATIT SEBDOU» est situé a 38 Km sud-ouest de Tlemcen.
Voir figure 1.1.

Figure 1. 1. Emplacement géographique du complexe.
7. Certification I1SO :

La certification de I’entreprise selon les normes ISO 9001 version 2000 du « Systéme
Management Qualité » par le comité de certification LQS France est appliquée le
22/12/2008. La certification de I’entreprise selon les normes ISO 9001 version 2008 du «
Systéeme Management Qualité » par le comité de certification LQS France est appliquée le
06/12/2010
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8. Plan de masse du Complexe

Ce plan montre bien les différentes structures du complexe.

B
5
A | | . C
)
3
4 l'.‘
2 '» - =
Vers S pdov
G 7] g e

: ') { = > = -
6 } l. . us

4

&
R4
L
»
&

—

Figure 1. 2. Plan de masse du complexe « EATIT SEBDOU».

Légende :
A.Filature 1. Atelier mécanique auto
B. Tissage 2. Hangar produit chimique
C. Finissage 3. Abri stockage huiles.
D. Annexe technique 4. Cantine
E. Stationdetraitement ded’épurationd’eau 5. Abri produit chimique et chaux
F. Transformateur HT/MT 6. Abri pour véhicule lourds
G. Administration 7. Abri pour vehicule légers
P. Parking 8. Compléments

9. Logements, Foyer et générale
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9. Organigramme de complexe :

Directeur général

Cellule d’audit ) )
Assistant de Sécurité

Secrétariat ;"

Responsable de management
de qualité (RMQ)

Responsable(HSE)

Directeur
) _ ressources
Directeur Directeur humaines
commercial exploitatio
Direct Directeur
Irec S_l:_r ) Directeur approvisionneme
COFEPta ifite maintenance nts et gestion des
et Finances stocks.
| | | |
Assistant Assistant Assistant Assistant
directeur directeur directeur directeur
filature tissage finissage technique

Figure 1. 3. Organigramme du complexe « EATIT ».

10. Processus de fabrication

La structure de I'entreprise qui nous a recus pour notre stage est le service industriel cité plus
haut et qui est chargé de coordonner les activités au niveau de l'usine. Ce service se subdivise
en plusieurs départements de production dans lesquels nous avons passé de bréves périodes
dans le cadre de notre stage. Ces visites respectives des différents départements de I'usine nous

ont permis une meilleure compréhension des multiples étapes intervenant dans les processus de
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production, d'évaluer la complémentarité de ces différents départements, d'avoir une idée

générale des problémes techniques de toute l'usine, avant de choisir un theme d'étude

particulier.

10.1. Département de filature

La filature constitue le début de la chaine de production dans 'usine. C’est I’ensemble des
traitements appliqués a une matiere textile pour la transformer en fil.

10.1.1. Section préparation

Elle est constituée de battage jusqu’a retordage. Le tableau suivant nous montre toutes les
sections de ce département.

Matiére premier [coton /polyester]

Les opérations La machine Le nombre Le réle
Battage Batteuses 03 C’est d’ouvrir une masse de coton (motte) et
de la transformer en flocons ainsi ouvrir la
(TRUTZSCHLER) matiere et la nettoyer.
Cardage Les cardes 45 C’est un deuxiéme nettoyage de la matié¢re
premier en méme temps assembler et
(TRUTZSCHLER) paralléliser les files de la matiére premiere
(coton ou polyester) une a une sous forme de
voile puis rubans et élimination des fibres
mortes et courtes.
Etirage Ban Etirage 25 C’est le doublage des rubans irrégulier en un
ruban régulier (méme grosseur) et en méme
(ZINSER) temps mélanger al matiére pour la rendre
homogene et pour obtenir des fibres bien
redresser.
Banc a Banc a broche 09 C’est rendre le ruban sortant de 1’étirage en
Broche (ZINSER) meche (formation d’une 1égére torsion).
Continu a filer CAF (ZINSER) 50 Formation de fuseaux.
Souffleur 09 Nettoie les CAF pendant le processus et
Aspire les déchets.
Bobinoir Bobineuse 10 Formation de bobine de fil normal.
(SHCLAFHORST)
Assemblage 04 Formation de bobine de fil doublé.
Retordage Retordage 20 Doublage de fi avec une torsion.

PREPARATION DE TISSAGE

Tableau 1.2. Différentes sections de production

Etabli par Ramdaoui mohammed

Encadré par Pr Kerboua Bachir

Page 9




Chapitre 1 : présentation de I'entreprise

10.1.2. Figures des opérations de production

Figure 1. 5. Machine de cardage.
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Figure 1.6. Machine d étirage.

Figure 1.7. Machine de bobinage.

10.2. Département de tissage

C’est I’étape finale de toutes les opérations que la matiére premiere subie a la filature. Le

principe du tissage consiste a I’assemblage de systemes de fils
10.2.1. Section préparation

Elle est constituée de I'ourdissage, de I'encollage, du rentrage des fils a tisser.
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Le tableau suivant nous montre toutes les sections de ce département

Section Machine Nombre Roéle

Ourdissage Ourdissoir | 03 Formation de grandes bobines

L’encollage Encollage | 02 Collage de fil

Rentrage Rentreuse | 03 Préparation des armures

Tissage Meétre a 186 (anciennes) | Entrecroiser les fils de chaine et de
tisser 64(nouveaux) trame dans un ordre déterminé.

Inspection visiteuse 03 Contrdle lesdéfautsdestissusoudes

machines.

Tableau 1.3. Différentes section de transformations du fils en tissu.

10.2.2. Figures des opérations de transformation du fils

Figure 1.8. Machine d’ourdissoir. Figure 1.9. Machines encolleuses.
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Figure 1.10. Machine de rentrage (STAUBLI SAFIR S80).
» Tissage

Figure 1.11. Métre a tisser.

» Inspection

Figure 1.12. Machine de visite (visiteuse)
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10.3. Département de finissage

Le département de finition s'occupe de la teinture des tissus écrus provenant du tissage. C'est

le dernier traitement que subit le tissu avant la couture.il comprend plusieurs Différentes

opérations sont a suivre afin d’aboutir au produit fini.

Le tableau suivant nous montre toute 1’opération de ce département.

Matiere premiere [ECRUS /TISSU ENCOLLE]

L’opération La machine | le nombre L’objectif
Préparation Pad steam 01 » désencollage (élimination de
(GOLLER) la colle)
» blanchiment (blanchi le tissu)
Mercerisage Merceriseuse | 01 Donne un bon aspect.
(GOLLER) Uniquement pour les tissus
100%Coton
Produit : soude caustique(NaOH)
Préformage La Rame 02 Le préformage précede de la tenture.
Egalisation de pH(neutralisation).
Produit : I’acide Acétique
Teinture Hot flue 01 La teinture est une technique pour
(Monforts) colorer une matiére textile dgns,
laquelle un colorant est appliqué au
support de maniére uniforme, afin
d'obtenir une nuance homogene,
Teinture de tissu
(COTON+POLYESTER)
développement | Pad steam 01 C’est la fixation des colorants de

cuve (coton) sur le tissu.
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Apprétage La Rame 02 Fixation avec Polymérisation aune
température de 180°c

» Polymérisage
(Transformation par
combinaison des molécules
au sein d’une réaction

chimique.)
Pliage Visiteuse 05 visite finale
finale
Emballage Emballeuse Emballez le tissu

Magasin de stockage produit fini

Tableau 1.4. Différentes opérations du produit final

10.3.1. Les figures de chaque opération

> Préparation

Figure 1.13. Machine de Préparation Pad steam (GOLLER).

Etabli par Ramdaoui mohammed Encadré par Pr Kerboua Bachir Page 15



Chapitre 1 : présentation de I'entreprise

» Mercerisage

Figure 1.14. Machine de Mercerisage Merceriseuse (GOLLER)

> Teinture

Figure 1.15. Machine de Teinture
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11. Conclusion

Les opérations successive dans I’industrie textile débutent a partir du fil et se terminent par

des tissus de type bleu jean, gabardine, bleu de travail...etc.

Tous les départements sont geres par une sous-direction qui est en relation avec la direction

générale du complexe.

Etabli par Ramdaoui mohammed Encadré par Pr Kerboua Bachir Page 17



CHAPITRE 2 :
DIFFERENTS MODES
ISHISSION DE MO
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CHAPITRE 2 :LES DIFFERENTS MODES DE TRANSMISSION DE MOUYEMENT

2.1. Généralités

Une transmission est un ensemble d’organe qui permet de transmettre un mouvement. Ce
mouvement est modifié de maniére a étre [3] :

» A transformé un mouvement de rotation et mouvement de translation.

> A augmenté ou a réduire la vitesse de rotation de sortie par rapport a la
vitesse d’entré du mouvement de rotation.

» A augmenter ou réduire le couple de sortie par rapport au couple d’entrer du
mouvement de rotation.

Les objectifs visés peuvent étre :
» changer la direction du mouvement
» changer l'intensité de I'effort disponible (force ou couple
» changer la vitesse

Il existe différent type de transmission suivant les besoins et les charges ou condition de
transmission:

» Transmission par engrenage.
» Transmission par roue et chaine.

» Transmission par courroie.

» Transmission par cardan.

» Transmission par Le systéeme « bielle/manivelle  ».

2.2. Rapport de transmission

On définit le rapport de transmission comme étant le rapport des vitesses du mouvement de

sortie sur le mouvement d'entrée, Le type de rapport dépend du type de transmission

Le rapport de transmission entre deux roues dentées 1 et 2.

_ vitesse de sortie daimetre dentrie R & 3 & B ﬂ 3 é
N, wy dy 2Z,

vitesse d entrie  daimetre de sortie

Avec :

(1)c’est la roue mobile

(2)c’est la roue réception

d, Diamétre de la roue mobil
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d, Diametre de la roue réception

Z; Le nombre de dent de la roue mobil

Z, Le nombre de dent de la roue réception
w, Vitesse angulaire de la roue mobile

w, Vitesse angulaire de la roue réception

2.3. Différents types systemes de transmission de mouvement

2.3.1. Transmission par engrenage

2.3.1.1. Definition

On appelle « engrenage » I’ensemble des deux roues dentées s’engrenant. L une avec I’autre
et permettant de transmettre un mouvement ou une puissance avec un rapport de vitesse

invariable [4].

L’engrenage est un mécanisme ¢lémentaire constitue de deux roues dentées mobiles auteur

d’axes de position relative.

v Engrenage : ensemble de deux « roues dentées »
v Pignon : la plus petite des deux roues dentées

v" Roue : la plus grande des deux roues dentées

2.3.1.2. Les types d’engrenages

Il'y a 3 catégories d’engrenages [5] voir tableau2.1:

Engrenage extérieur

Les engrenages droits Les engrenages coniques Les engrenages
. . . gauches
(a axes paralléles) (a axes concourants)
pignon Vis '
~ N A
roue 7
N
roue roue
pignon

Tableau 2.1. Engrenage extérieur
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Engrenage intérieur a axes paralléles

Tableau 2.2. Engrenage intérieur a axes paralléles [6]
2.3.1.3. Lesengrenages paralléles a denture droite :

= Définition :
Les plus simples et les plus économiques, ils sont utilisés pour transmettre la puissance et le

mouvement entre deux arbres paralleles. Les dents des roues de I’engrenage sont paralléles a

I’axe de rotation des arbres.

» Caractéristiques des dentures (Engrenage extérieur) :

Definttions et termmologie

Schématisation

largenr de
— denfure

dent J

cardle depied / cercle primiti |

cercl
ete a

Ccercle
mﬁ
=]
cercle =
ase = cercle

e pied

Figure 2.1. Caractéristiques des dents [8].
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Désignation Symbole Formule

Module m Donne Par un calcul de RDM

Nombre de dents Z Donné par le rapport (Z1/Z;) = (N2/Ny)

Diamétre primitive d d=mxXz

Diametre de téte d, dg=d+2.m

Diametre de pied ds di=d—2,5m

Saillie hq hg =m

Creux h¢ hi=1,25.m

Hauteur de dent h h = hg + hy

Pas P p=mXm

Largeur de dent b b =k x m (k : coefficient de largeur de denture
7<k<12)

Entraxe a d; +d;
a=—0

Jeu a fond de dent c c=0,25xm

Tableau 2.3. Caractéristiques des dentures (Engrenage extérieur)
2.3.1.4. Les engrenages a denture hélicoidal :
= Définition :
Ils transmettent un mouvement et une puissance entre deux arbres paralleles. L’angle

d’inclinaison de la denture est le méme pour les deux roues, mais de sens opposé. Leurs axes

peuvent étres orthogonaux (cas des engrenages gauches).

i
\ tana,, = tanx; cosf
~ Crémaillere

't
‘h/
l 2 \ }_ &, (py, 1My, o)
= = \ ] a C - B grandeurs apparentes
|l al'axe
des roues

A"~ o4

_ S Pf\
-3

Section BB

Figure 2.2. Caractéristiques des dentures hélicoidales [8].
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Désignation Parametres Observations
Module réel mp calcul de R.D.M.
Module apparent m m; = pi/n
Angle d'hélice B 15°< B <30°
Pas primitif réel Pn pn= =.Mn Ppn =pt.cosP
Diamétre primitif d d=mt.Z=mn.Z/ cosB
Angle de pressionréel an généralement 20°
Largeur de la dent b b =k.mn

Tableau 2.4. Caractéristiques des dentures hélicoidales
2.3.1.5. Engrenage conique a denture droite :

= Définition :
C’est un groupe important utilis¢ pour transmettre un mouvement entre deux axes non

paralleles dont les axes sont concourants. Les axes a 90 ° sont les plus courants.

= Caractéristiques des dentures(les engrenages coniques) [9 10] :

Schématisation
‘ I
- '\
1
—_— _ K
L P
| | |

s

'—<

o.

I
|
|

1 gz
cone complémentay,,, % i
& L
N " .
\ e ? Si 84 4+ S, = 90~ alors :
. ‘ e PP P—
\ / ) ‘ tan&, — =
s
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Désignation Symbole Formule

Module m Donne Par un calcul de RDM
Nombre de dents z Donné par le rapport (Z1/Z;) = (N2/Ny)
Angle primitif o) tan &, = Z_:

tané, = A

Z3

Diametre primitif d d=m.z
Largeur de denture b b=km(5<k<16)
Diametre de téte d, dg =d + 2.m.cosd
Diamétre de pied ds df =d—2.5.m.cosé
Saillie h, hy,=m
Creux hg hs =1,25.m
Hauteur de dent h h=hg+ hf=2,25.m
Angle de saillie 0, tan6, = m/l
Angle de creux ¢ tan6; = 1,25.m/l
Angle de téte 04 6o =06+86,
Angle de pied Of 6 =6+0¢
Epaisseur de la dent S s=p/2=m.m/2

Tableau 2.5. Caracteristiques des dentures(les engrenages coniques)

2.3.1.6. les engrenages gauches (a vis sans fin) :
= Définition :

La vis ressemble & une vis d'un systeme vis/écrou et la roue a une roue droite a denture
hélicoidale. La transmission de mouvement est effectuée entre deux arbres orthogonaux. Ces
engrenages permettent de grands rapports de réduction (jusqu'a 1/200) et offrent des
possibilités d’irréversibilité (la roue ne peut pas entrainer la vis). On peut obtenir un trés

grand rapport de réduction avec un encombrement réduit. Voir la figure suivant [11 12] :
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Chapitre 2. Les différents modes de transmission de mouvement

principe dessin normalisé

perspective

~-@1—H
S

Z \ F
Pl
Figure 2.3. Engrenages roue et vis.
= | es caractéristiques des dentures [13] :
o d,
<;I = — T >7 — = —— ]
= e - 1 filet a gauche
|
] J '|' { f I,' A "‘ "1 ': / / I’ -.I
! {] ,'I | / f (I [ { [ .I’ “‘.
STy
) | w L )
% = = N Y
-~ ~ by : -
| 3
e ) _ | N S )
f | 4
ANy . ] L L >
1, , 2 n 2y Z P = Px
F\t’L _§§ Z\FL:% Pt P00 a='; (SinBR +C0:3R) Pn= Pav = Par

2.3.1.7. Les engrenages intérieurs :
Caractéristigues des dentures (Engrenage intérieur) [14]:

COUronne ou
rolle intérieure

pignon

)
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Chapitre 2. Les différents modes de transmission de mouvement

Désignation symbole Formule

Il a les mémes propriétés des dentures engrenage extérieur

(le module et le méme pas)

Diamétre de téte d, dg=d—2.m

Diamétre de pied ds de=d+25m

Entraxe a dy—dy
="

Tableau 2.6. Caractéristiques des dentures (Engrenage intérieur)
= Efforts exercés sur les dents :

F=T+R _ R=Ttang 7 X ==

3
[ Dizknetre primitif
L i

=

[~
/

T=2C/A 3
(C: couple - d:diametre primitif) =

Figure 2.4. Action de contacte des dents.

T =F.cosa

- Efforts tangentiels :

- Efforts radial R =F.sina

Avec a : Angle de pression égale 20°

= Lemodule (M) : Le module, désigné généralement par m, est la valeur qui permit définir
les caractéristiques d’une roue dente.il définit par la formule suivant :

R _Re
T pe—s

k.Rpe

m = 2,34

Avec :

K = Facteur du pas
Rpe = résistance pratique a I’extension (MPa=N/mm2)
Re = limite élastique (MPa=N/mm2)

S= coefficient de sécurité.
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Chapitre 2. Les différents modes de transmission de mouvement

Le module est normalisée voir tableau suivant :

2 1.5 1.25 1 0.8 0.5 0.3

10 8 6 5 4 3 2.5

Tableau.2.7.les valeurs normalisée pour module

2.3.1.8. Trains engrenage :
= Définition :
Est un systeme de transmission de puissance compose a plusieurs engrenages, il comporte

plusieurs roues dentées sur un méme axe. (Voir figure suivant)

Schématisation

Figure 2.5.exemple de trains engrenages [15].

Pour calculer le rapport de transmission d’un train d’engrenages se note généralement R :

Produit des nombres de dents des roues menantes R = Z1 X Z3

Produit des nombres de dents des roues menées Zy X Zy

= | es avantages et les inconvénients :

Les avantages les inconvénients
- bon rapport puissance - niveau sonore élevé (surtout a haute
vitesse)

- rendement élevé

] - lubrification nécessaire
- Les couples et les puissances

transmissibles sont éleves. - co(t plus élevé
- Peu de vibrations, silencieux. - Nécessite un assemblage précis
- Possibilités de transmissions entre - Maintenance plus spécialisée

plusieurs arbres.
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Chapitre 2. Les différents modes de transmission de mouvement

2.3.2. Transmission par roue et chaine :

2.3.2.1. Définition :

Une chaine est un élément flexible permettant la transmission du mouvement entre
deux axes paralléles éloignés 1’un de I’autre(entre deux roues dentées qui ne sont pas en
contact).le but rechercheé par I'utilisation de ce systeme est de réduire les pertes energétiques

introduites par les frottements au niveau des organes de transmission.

2.3.2.2. Les chaines :

Puisqu'elles sont composées de maillons articulés d'aciers, les chaines peuvent étre soumises a
des conditions d'utilisation plus difficiles que celles appliquées aux courroies. Les chaines
sont des éléments de construction normalisées. Les fabricants spécialisés a la production de
ces éléments publient des catalogues et autres documents destinés a guider le concepteur qui
doit choisir judicieusement les divers parametres géométriques d'une transmission par chaine
[16].

2.3.2.3. Principales caractéristiques : [17]

¢+ Rapport de transmission constant (pas de glissement).
% Longues durées de vie.

% Aptitude a entrainer plusieurs arbres récepteurs en méme temps a partir d'une méme
source.

% Sont essentiellement utilisées aux « basses » vitesses (moins de 13 m/s pour les chaines
a rouleaux, moins de 20 m/s pour les chaines silencieuses).

% Montage et entretien plus simples que celui des engrenages et prix de revient moins
éleve.

2.3.2.4. Conditions de fonctionnement des chaines :

% les arbres entrainant et entrainé doivent étre paralléles;

% le pignon doit étre doté, de préférence, d'un nombre impair de dents afin d'éviter le
contact répété des mémes maillons avec les mémes dents;

% pour le nombre des dents de la roue, il est recommandé de se limiter a 114 dents afin de
réduire I'allongement excessif des maillons;

RS

% l'angle d'enroulement doit étre au moins 120°;

>

K/
*

I'entraxe doit étre limité entre 30 et 50 maillons. Mais on peut accepter, dans des cas
spécifiques, une valeur maximale qui arrive a 80 maillons [16].

)
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Chapitre 2. Les différents modes de transmission de mouvement

2.3.2.5. Classification de chaines :
On trouve, en construction mécanique, que les types de chaines de transmission les plus

utilisés sont les chaines a rouleaux et les chaines silencieuses [16].

2.3.2.6. Les défirent types des chaines :

a) Chaines a rouleaux

Les chaines a rouleaux sont les plus utilisées en transmission de puissance, Les chaines a
rouleaux de précision a pas court sont plus spécialement utilisées dans les transmissions de

puissance ou en manutention légére [17].

Elle est Constituée d’une succession de deux types de maillons différents disposes
alternativement (voir figure suivant) :

Maillon extérieur A
Plaque inténeure

Maillon de jonction
™ e

Rouleau
Douille

Maillon intérieur Plaque exténeure

Figure 2.6. Différents maillons [18].

plaque plaque ¥ {

extérieure intérieure

double

simple

Chaine a rouleaux.

Principales dimensions.

Figure 2.7. Principe Chaines a rouleaux [19]

Etabli par Ramdaoui mohammed Encadré par Pr Kerboua Bachir Page 28



Chapitre 2. Les différents modes de transmission de mouvement

+ Inconvénient, I'effet de corde:

Il se fait sentir aux vitesses elevées avec des roues ayant un faible nombre de dents. Suivant
I'angle de rotation, la distance entre la chaine et le centre de la roue varie, ce qui provoque des

irrégularités de transmission et des vibrations.

simple double triple

==y N S
- ol 3 = 11 h N
i q | _1__ I E_ | k| l 1] | HJ
ﬂﬁﬁﬁ = =
& 4 : — | ——4 4
- | F_. v o _+ v ok .. _JD
& ) | J U U i) £ [ L
B ‘ [ B \i i B
C ‘. ‘ & } ] G5
Caractéristiques des principales chaines a rouleaux (NF ISO 606)
symbole pas p A B P; G Gy Gy 03 rupture en traction (daN)
mm mm mm mm mm mm mm mm simple | double triple
05B 8 5,00 3,00 5,64 711 8,6 143 199 440 785 1110
06B 9,52 6,35 5,72 10,24 8,26 13,5 23,8 34,0 895 1690 2 490
08B 12,7 8,51 7,75 13,92 11,81 17,0 31,0 449 1780 | 3110 | 4450
10B 15,87 | 10,16 9,65 16,59 14,73 19,6 36,2 52,8 2220 | 4450 | 6670
128 19,05 | 12,07 | 11,68 1946 | 16,13 | 22,7 422 61,7 2890 | 5780 | 8670
168 2540 | 1588 | 17,02 31,88 21,08 36,1 68,0 99,9 6000 | 10600 | 16000
20B 31,75 | 19,05 | 19,56 36,45 26,42 432 79,7 116,1 9500 |17000 | 25000
N° 40 ou 08A 12,7 7,92 7,85 14,38 | 12,07 178 32,3 46,7 1380 | 2760 | 4140
N° 50 ou 10A 15,87 | 10,16 9,40 18,11 | 15,09 21,8 39,9 57,9 2180 | 4360 | 6540
N° 60 ou 12A 19,05 | 11,91 1257 | 22,78 | 18,08 26,9 49,8 72,6 3110 | 6230 | 9340
N° 80 ou 16A 254 15,88 15,75 2929 | 2413 335 62,7 91,9 5560 | 11120 | 16680
N°100 ou 20A 31,75 | 19,05 18,90 35,76 30,2 41 77,0 113,0 8670 | 17350 | 26020
N°120 ou 24A 38,1 22,23 25,22 45,44 36,2 50,8 96,3 1417 | 12460 | 24910 | 37370

Figure 2.8. Dimensions des chaines a rouleaux (NF 1SO 606). [19]

+ ldentification d'une chaine a rouleaux [20]:

- Chaine simple : seulement le numéro du pas

(Exemple : chaine no40 = chaine simple avec un pas de 0.5 po)

- Chaine multiple : le numéro du pas et le maillage

(Exemple : chaine no60-3 = chaine triple avec un pas de 0.75 po)
Remarque :

Le numéro de pas de la chaine correspond au pas exprimé en
1/80°™¢ De pouce
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Chapitre 2. Les différents modes de transmission de mouvement

+ Engrenement entre chaines et pignon :

La chaine tourne autour du pignon selon un polygone, ce qui provogue une variation de sa

vitesse que 1I’on nomme effet polygonal

profil en arc
de cercle

jable

distance var

Sin S o SO0
=i, s Z
o R S
__________ T F 4, V-wR -
/:"4' V'=w.R
& oc
ISY (= =4
Ay
:~},LA‘ he
Figure 2.9. Principe de I'effet de corde [19]
Remarque :
Lorsque le nombre de dents augment 1’effet polygonal déminé
SiN T,alors a l,chocs |
+ Calcul des chaines a rouleaux [19]:
< Rapport de transmission :
gelo _dp _Za
Ny, D, Z
Avec :
Z4 = nombre de dents de la petite roue (pignon)
Zp = nombre de dents de la grande roue
N4 = nombre de dents du pignon moteur
Np = nombre de dents de la roue dentée
% Diamétre primitif d'une roue de Z dents :
p

d. =

P sin (%)
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AvVec : d

P : le pas de la chaine

a : L’angle qui sous-tend le pas du pignon exprimé par : a =360°/Zp

+ Vitesse linéaire de la chaine [19]:

Avec : w.d.N

V = Vitesse linéaire (m/s)
N = Vitesse de rotation du pignon moteur (tr/mn)
d = Diameétre primitif du pignon moteur (mm)

«+ Calcul de la longueur de la chaine :

L =2a+

p(Ng + Np) p? (ND —Nd)2
_|__
2 a 2

Avec :
a =Etraxe

p = le pas de la chaine

Remargue :
Les unités de L, a et p doivent étre identiques (mm ou po).

Cette formule est identique a celle utilisée pour les courroies.

« Lafléche [21] :

Si on modifie la valeur de I'entraxe, I'excés de longueur de la chaine va engendre une fléche.
Voir (fig2.9)

On utilise I'équation suivante pour calculez la fleche: 7 |
|

s =40,375.c.A

: c |
Avec : Figure 2.10.1a Fleche (s)[21].
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Chapitre 2. Les différents modes de transmission de mouvement

c = a = entraxe

A= Est la différence entre la longueur choisie et la longueur calculée de la chaine.

7

« Efforts exercés sur une chaine [21] :

Il existe un effort utile F1 Lorsque le brin tendue la chaine donné par :

Fy=—
1 v

Ou P est la puissance transmise (W) et v est la vitesse de la chaine (m/s).

Si les deux brins tendu existe une tension Fc due a la force centrifuge donné par :

F, = p,.v?

F. : Tension due a la force centrifuge [N]
v : vitesse de la chaine [m/s]

pl : masse linéique de la chaine

Fior = F1 + F, "— Traction dans les maillons

b) Les chaines silencieuses :
Est un élément de transmission de mouvement, elle est constituées de plaques en forme de

doubles dents articulées sur des douilles longues formant des coussinets destinés a recevoir les

axes en acier.

Elles sont souvent utilisées pour la distribution de mouvement dans les moteurs a combustion
interne. (Voir fig. 2.10)

> a “
Figure 2.11. Chaines silencieuses [22].
Ces chaines sont caractérisées par:

e Un engrenement plus doux et plus silencieux;

e Des chocs plus faibles, dans le cas des vitesses élevees;
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e Un rendement plus élevé ;

2.3.2.7. Les étapes de conception et la vérification d'une transmission par chaines a
rouleaux [23]:

a. Calcul de la puissance effective :

Avec :
KS est le facteur de service (1.0 < KS < 2.0)

» fonction du type de moteur et de machine entrainée
» valeur tirée de tables spécialisées [23]

b. Choix de la chaine :

Il est défini a partir des abaques en connaissant :
e La puissance effective P’.
e Lavitesse de rotation du pignon N1 [tr/min].
e Lenombre de rangs (simple, double, etc.).

Pour choisir d'un type de chaine, on utilise le diagramme des puissances (Fig. 2.11)

Vitesse de rotation du petit pignon (min—1)

=
s 8 8 8 =Ss88s

2000
3000
4000
6000

g

300

Puissance (kW)
@ A 0 0N0OD

N

900004
0 0 N®oo

=3 = = o o oSooo = s sss =3
= = = F| S oS = s sSSsS =
= = S T = =

3000
4000
5000
6000
7000
1

Vitesse de rotation du petit pignon (min—7)

Figure 2.12. Diagramme des puissances effectives type européen [24].
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c. Calcul de la puissance nette :

Pi=ky;Xp"

Avec :
La puissance nominale Pr, tirée aparté du tableau des puissances transmissibles correspond a

la chaine choisie.
k, : est un facteur, qui est fonction de nombre des rangs de maillage.

Le tableau 2.8 donne les diverses valeurs du facteur k,

Le nombre de rangs k,
1 1

2 17
3 25
4 3.3
5 4.1
6 5

Tableau 2.8.les valeurs du facteur k,[24]
Comparaison des puissances nette Pr' et effective P' :
P, >p"  (Bon design)
P.>p" Risque de défaillance

2.3.2.8. Lubrification :
Pour profiter le plus longtemps possible de votre entrainement par chaine, il est conseillé de
bien le graisser, et pour faciliter le glissement ou le roulement entre ces éléments ainsi que

d'éviter ou de minimiser l'usure et les échauffements.
En voir quelques méthodes de lubrification :

> Lubrification manuelle :

z Lo ,,."‘. /
Effectuee manuellement par une personne en charge des opérations de JieN

lubrification.

Ce type de lubrification est surtout utilisé sur de petites installations

Figure 2.13. Lubrification
manuelle [25]. [26]
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> Lubrification par compte-gouttes :

L’huile tombe en continu sur les arétes supérieur des
plaques ou mailles latérales a partir d’une graisseur compte-

gouttes.

REE

Figure 2.14. Lubrification par
compte-gouttes [26]

» Lubrification par barbotage :

Le brin inférieur de la chaine trempe dans un bain d'huile a =Y () F

o

s s , T i
l'intérieur du logement de I’entrainement. Voir fig.2.13 /f,/_ T n oy
4 -~ <~
z _r.f
2, &
\\x {:";f_i e - /
Figure 2.15. Lubrification par
barbotage [27]
» Lubrification par disque : A
ST
De méme principe de lubrification par barbotage, mais dans e ;’ @.’/ Eb '.l
ce ¢a le disque s’imbibe d’huile de la réserve et la /@,- 72 ,-f
, ) A o A~
dépose sur la chaine. y // ey
Il._.-f" {f'“"'n SNy >, - T _,//
. _E__,,-j .-
"'\-\.__\_\_\_E__'___.:
Figure 2.16. Lubrification par disque [28]
> Lubrification par pompe a huile : ooy
" ;J \%5.\.
Utilisation de cette méthode s’effectue par une pompe de f,qj:fi . S \
H H 1Al ] ~ ~ : _'_'_'_a:j_'_
circulation capable d'alimenter I'entrainement par chaine ”i"( > ¢/
\ )
~ /

!

en continu. (Voir fig. 2.15) T '---—-?’Jr_mﬂpf*‘j;
7

Figure 2.17. Lubrification par pompe a
huile [29]
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2.3.2.9. Les avantages et les inconvénients:

les avantages

les inconvénients

- Un rapport de vitesse précis ;

- Un rendement plus élevé lorsque la
chaine est bien choisie;

- Lapossibilité d'entrainer plusieurs
arbres du méme arbre
d'entrainement ;

- Une durée de vie élevée ;

- Absence d'amortissement des chocs;

- Plus chére a changer qu'une courroie
en cas de soucis.

- Nécessité d'une lubrification
appropriée pendant toute la durée
d'utilisation;

2.3.3. Transmission par poulies et courroies:

2.3.3.1. Fonctionnement :
Ce dispositif, qui assure la transmission d'un m

arbres éloignés et paralléle.

ouvement de rotation en continu entre deux

Silencieuses, elles sont surtout utilisées aux vitesses élevées avec de grands entraxes possibles

entre poulies, les deux poulies reliées par une courroie directe ont le méme sens de rotation,

Il faut que la partie supérieure de la courroie doit étre lache pour quelle nous donne un grand

angle de braquage (brin mou). (Voir fig.2.16)

En voir aussi autre montage des courroies (Inverseurs). (Voir fig. 2.17)

poulie menante brin mou

brin tendu

Figure 2.18. Principe d'une transmission
par poulie courroie. [30]

inverseur a courroies croisées

©
SR

inverseur a courroies non croisées

Figure 2.19. Inverseurs [31]
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Chapitre 2. Les différents modes de transmission de mouvement

2.3.3.2. Avantages et inconvénienient :

Avantages Inconveénient par rapport aux Pignons-
Chaines
- Transmission silencieuse - Durée de vie limitée
- Une Grande vitesse de transmission - Couple transmissible faible pour les

. courroies plates
- Grand entraxe possible entre les

poulies

2.3.3.3. Difféerent types des poulies :
Les poulies peuvent &tre mono ou multi-fentes, il permet de relier le mouvement a plusieurs

arbres. Voir la figure suivant :

Figure 2.20. Types des poulies [32]
2.3.3.4. Différents types des courroies :

«+Courroie plat :
Est une courroie de section rectangulaire. Tres silencieuses, elles permettent de grands

rapports de réduction et sont surtout utilisées aux grandes vitesses sous de faibles couples, et

de rendement élevé jusqu’a 98 %, facile a plier.

courroie plate oulie poulie bombé

largeur b o

B

(o]

épaisseur e

h= 0,002 d

ad

Figure 2.21. Courroie plate [33]
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«»Courroies trapézoidales :
La courroie trapézoidale est une courroie de section trapézoidale. elle sont les plus utilisees ;

La forme trapézoidale de la courroie lui donne un bon contact sans glissement, avec les

poulies par principe mécanique de coincement.

classiques étroites crantées multibandes double angle

striées
ou double -V

large
pour variateur

Figure 2.22. Principales familles de courroies trapézoidales [33].

. B poulie
fibres de renfort élastomeére

B
2
—3
: -
GiiFoans tolke effort presseur | =< A——_— U effort presseur
jeu

Figure 2.23. Efforts presseurs exercées sur une courroie trapézoidale [33].
%+ Courroie rondes :

C’est une courroie de section ronde, utilisation de cette courroie pour les petits mécanismes.

A
.’ \ ’ @ enroulement

y/ t=0 primit

Eio

Figure 2.24.courroie rondes [33]
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Chapitre 2. Les différents modes de transmission de mouvement

%+ courroie crantées (synchrones) :

La courroie synchrone est une courroie dentée qui assure une transmission par obstacle et non

par adhérence.

La fonction de la courroie synchrone est d'assurer une transmission sans glissement (comme

les chaines ou les engrenages).

poulie
flasquée

sans flasque
Figure 2.25. Exemple de transmission par courroie crantée [33]

2335 R r ransmission : —— ===
3.3.5. Rapport de transmissio R N, @, D_C,

Avec :

Ng : vitesse de la petite poulie en [tr/min]

Np : vitesse de la grande poulie en [tr/min] V'=w.R [mm/s]

w4 et wp: vitesses angulaire en [rad/s]

d : diamétre d'enroulement petite poulie en [mm]

2nN .
w=— [tr/min]

D : diametre d'enroulement grande poulie en [mm]

Cq : couple sur la petite poulie en [N.m]
Cp : couple sur la grande poulie en [N.m ]

2.3.3.6. Lalongueur des courroies :

Le tableau suivant résumés les déférent formule de la longueur des courroies :
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entraxe a D—d

Longueurs des courroies et angles d’enroulement (notation sin~! = arcsin)
courroies non croisées courroies croisées
angles d’enroulement longueurs des courroies
6,=180° -2 sin”" [%] L=[4.32—(D—d)2]%+%(90.0+ed.d) 0p=6y=6=180°-2sin"" [Dz;ad]
Si st peit L= 422~ (D+d) '+ 6(D+ )
0, = 180° + 2 sin”! [92‘3—‘7] L%2a+n[0;d]+w;—ad)2 Lz2a+n[05d]+wzad)2

2.3.4. Transmission par cardon :

» Le principe :
Généralement appelés « arbre de transmission », Le cardan est un dispositif mécanique qui

permet la transmission d'une rotation angulaire entre deux arbres . Cette technique est trés
utilisée sur les véhicules pour accoupler deux arbres tournants non alignés, ou permettent de
transmettre le mouvement de rotation du moteur (par I’intermédiaire de la boite de vitesses)

aux roues avant.

fourche & bride

Figure 2.26. Exemple de cardan pour couples élevés [34]
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Chapitre 2. Les différents modes de transmission de mouvement

> Les inconvénients et les avantages :

les avantages Les inconvénients
- C’est le puissant donc plus raide .il - Il est trop gros
n’y moins de casse comparé a la . .
chaine - lavitesse de rotation de I'arbre
d'entrée (N) n'est pas égale a chaque
- Il est plus résistant. instant a celle de I'arbre de sortie (N,).

- |l existe des fluctuations, fonctions de
I'angle a des deux arbres.

2.3.5. Transmission par systéme « bielle/manivelle » :
2.3.5.1.Le principe :

Le systeme bielle-manivelle permet la transformation d’un mouvement circulaire continu en
un mouvement rectiligne alternatif de va-et-vient, ou réciproquement. La bielle est une piece
reliant deux articulations d’axes mobiles dans le but de transmettre une force, alliée au

vilebrequin (manivelle), elle donne le systeme qui nous intéresse.

il est constitué de 4 piéces principales :

e labielle.

e la manivelle appelée aussi vilebrequin.

e Le coulisseau, ou piston

o le béti.
La manivelle et le coulisseau constituent les deux piéces d'entrée et sortie du mécanisme. La
transformation de mouvement concerne donc ces éléments. La manivelle (motrice ou
réceptrice) est supposée tourner continument dans le méme sens autour de son axe, alors que

le coulisseau est animé d'un mouvement alterné.

Figure 2.27. Schéma d'un systeme manivelle-bielle-
piston 1. Manivelle, 2. Bielle, 3. Piston [35]

Etabli par Ramdaoui mohammed Encadré par Pr Kerboua Bachir Page 41



Chapitre 2. Les différents modes de transmission de mouvement

2.3.5.2. L’ utilisation de ce systéme aujourd’hui et a I’époque :

4+ Moteurs a combustion interne:

Aujourd’hui tous les moteurs a combustion interne utilisent ce systeme, la source d'énergie

vient des gaz introduits dans la chambre et poussant le piston.

Pisto

Manivell

vilebrequin

Figure 2.28. les moteurs a piston (systéeme bielle manivelle)[36]
4+ En al’époque :

Les systemes bielle-manivelle semble connus par les romains dés la fin du 111° siécle.
La scierie de Hiérapolis était un moulin a eau romain situé a Hiérapolis en Asie Mineure.
Datant du 111° siécle, c'est la plus ancienne machine connue utilisant un systeme bielle-

manivelle.[37]

2.4. Conclusion
Dans ce chapitre nous avons voire plusieurs types des transmissions du mouvement, chacun
de ces types a des caractéristiques et des avantages, comme je le suis, tous ces types se

retrouvent dans toutes les exigences humaines (automobiles, les moteur,...... etc.)
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Chapitre 3 : Amélioration au niveau du banc detirage et sur la machine

CHAPITRE 3 : AMELIORATION AU NIVEAU DU BANC DETIRAGE ET SUR LA
MACHINE

3.1.Introduction
Un des problemes économiques qui peut étre résolu par la connaissance de la période

optimale de la maintenance préventive. Il sera commode de considérer ici une machine
(ou un systeme) qui comporte un organe défaillant et d’étudier quelles sont les
consequences des décisions que I’on peut prendre au sujet du remplacement de cet
organe ou un établissement d’une modification de systéme de fonctionnement. On peut,
attendre la rupture de cet organe et subir, de ce fait, une panne imprévue codteuse dans et
une interruption intempestive du service et de la production, [40,41]. La maintenance
préventive de type systématique consiste a faire des remplacements périodiques.
Ces remplacements sont effectués a des intervalles de temps fixes et
prédétermineés. Si entre les périodes de remplacement une défaillance se produit, on
procéde alors a une maintenance corrective. Cette politique de maintenance présente des
défauts dans son principe puisqu’elle permet un gaspillage de pi¢ces de rechange. Ainsi,
on pourra changer une piéce ou un organe qui vient d’étre remplacé dans 1’intervention
d’une opération curative. [42,43]. Un bon fonctionnement est demandé, en particulier,
pour les composants mécaniques stratégiques, c’est 1’objet de notre étude.

Au departement de filature, on constate que les équipements des bancs d’étirage sont
les plus sensibles et influent directement sur le colt de la maintenance et sur les
ateliers de la production en générale.La modification établis est basée sur la
conversion de la transmission par pignon a une transmission par chaines, ce qui cause le
manque des piéces de rechange. Comme conclusion sur ce type d’équipement, on a
déduit que la modification des systémes de transmission et des mouvements nous a

permis de remédier plus de 50% des intervention de la réparation .
3.2. Présentation de la machine du banc détirage

3.2.1. Principe:

D’apres I’opération de cardage nous allons voir I’opération detirage, ce dernier est réalisé
sur des bancs d'étirage composés essentiellement d'un atelier alimentaire (les cylindres
alimentaires ou calandreurs), d'un dispositif de laminage (les cylindre de pression), d'un

dispositif de mise en forme et de mise en pot du ruban sortant .
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Chapitre 3 : Amélioration au niveau du banc detirage et sur la machine

Les buts de cette opération sont :

e Redressement des fibres de rubant cardier

e Homogenéité du rubant,

e Régularisation de la section pour avoir le méme nombre de fibres a la section tout le

long du ruban

3.2.2. Tableau synoptique de la machine et schéma d’engrenage

Nous avons pris une petite vision sur la machine d’étirage (bancd’étirage), la marque de

ce machine zinser de type 720, elle prend le nom de constructeur « ZINSEER», les

figures suivantes nous montrent les composants de cette machine ;

Entrainement des

assiettes tournantes 65
Accionamiento de los platos
giratorios

Rouleau calandreur 50/54
Cilindro absorbedor

Epurateur de voile 98 __
Calandria para napas

Entrainement OO———

95 Aspiration
Aspiracion

a1/44 Entrée-Régulation
Entrada-Regulacion

20 Cadre de la machine
Bastidor de la maquina

Caisse d’aspiration
Caja de aspiracion

96 Dispositif de neftoyage

Accionamiento

Arrangement des
assiettes tournantes QO -
£ Equipo de los platos giratorios

pour cylindre inférieur
Dispositivo de limpieza
para cilindro inferior

Figure 3.1. Différents composants du banc d’étirage en avant [44]

» Tableau synoptique du banc d’étirage
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Lampes de signolis9tion

Support 30
les
Caballete de apoyo -
Cylindre inférieur 33 — i ot
y . trainement du comp
Cilindro inferior O]ACECr:C:g(I’miemo Ol R

Cylindre supérieur 36
Cilindro superior

10 Boite d’engrenages. droite
Caja de engrangjes, derecha

Bras de pression et charge 37

Brazo de presion y carga
P y 9 22 Revetement

Guide-ruban - Guia-cintas 40 Revestimiento

Boite d’engrenages, gauche 11
Caja de engranagjes, izquierda

;_ 71 Entrainement des

assiettes de pots
Accionamiento de los
platos de bote

70 Arrangement des assiettes des pots
Equipo de los platos de bote

74 Equipement automatique pour changement des pots
Equipo automdtico para cambio de botes

» R = Coétédroitedelam i 8
L = Coté gauche de la machine i
D s a PrdquinG Lado derecho de la mAaquing «

Figure 3.2. Composants de la machines banc d’étirage en arriéré [44]

» schéma d’engrenage (schéma cinématique) de banc d’étirage avant modification:
Le schéma cinématique a pour vocation la description des mouvements entre les classes
d’équivalence du mécanisme. Il traduit de fagcon simple le fonctionnement cinématique
du mécanisme et il est utilisé en:

e Analyse pour appréhender rapidement le fonctionnement.

e Conception pour exprimer rapidement la solution technique liée a une fonction de
service. Voire fig.
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POoul pOts on

T s v el e
para Hiotes on filos
Iindividuales

Entrée
. Entrada
POur POt on ——{27)
Gdoudle rongs - )
paro botes en
fos dobleos

Figure 3.3. Schéma cinématique de banc d’étirage avant la modification

repére dénomination

01 Roue dentée Z23

02 Roue de transmission z81

03 Engrenage hélicoidal z36

04 Roue de transmission z58

05 Pignon de changement détirage préliminaire
06 Pignon Z31

07 Pignon de changement de plaque
08 roue de transmission Z47

09 Pignon Z26

10 Pignon conique Z48

11 roue conique Z30

12 roue conique Z30

13 Engrenage conique en spiral Z19
14 Engrenage conique en spiral Z39
15 Roue dentée Z40
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16 pignon pour plateau tournant Z80

17 vis sans fin Z2

18 roue hélicoidale Z45

19 Engrenage conique de denture droit Z21

20 Engrenage conique de denture droit Z15

21 Pignon de changement de table matiére

22 roue intermédiaire 2107

23 Engrenage hélicoidale Z31

24 Pignon constant de changement numéro métrique
25 Pignon changement numéro métrique

26 Pignon Z106

27 roue dentée Z30

28 roue dentée Z64

29 roue de transmission Z47

30 roue interchangeable Z69

31 roue intermédiaire Z85

32 Pignon changement des plateaux tournants

33 Pignon changement vitesse des rouleaux

34 roue conique Z19

35 Pignon hélicoidale pour les rouleaux calandreur Z19
36 Pignon hélicoidale pour les rouleaux calandreur Z19 (en polymére)
37 Engrenage conique Z26

38 Arbe

3.2.3. Passage du ruban entre les cylindres (laminage)

L'opération d'étirage est réalisée entre deux paires de cylindres tournant a des vitesses
croissantes, le rapport entre la vitesse de sortic et la vitesse de I’entrée permet le
parallélisme des fibres et d’affiner la matiére textile, c’est la constante d’étirage totale
[44].

‘,”'

Figure 3.4. Dispositifs d’alimentation du banc d’étirage

Etabli par Ramdaoui mohammed Encadré par : Professeur Kerboua Page 47




Chapitre 3 : Amélioration au niveau du banc detirage et sur la machine

Les cylindres

de pression
Les cylindres superieure
de mouvement
inferieure
La sortie de
la matiere
(Mise en
pot)

Figure 3.5.

_-, n' ", \ \ DN y 0 A g
e yontt e, ' ‘o W e LT
v NP DAY P

'I':ig';lj're 36 Schérﬁ'ati'éé'tiér"\ des deux paires de cylindre [45] '

3.3. Modification du systeme de transmission de mouvement

Parmi les problémes & laquelle la machine est exposée, c’est I’endommagement des
pignons a cause de 1’endommagement des supports coulissant. Nous avons étudié ce
problémes et on propose une solution qui permet le changement du systéme a engrenage
par un systeme a roue et chaines .cette modification ce fait par le changement du pignon

(05) et (04) par des roues a chaines comme il est montré dans le schéma suivant
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3.3.1. Schéma cinematique du doit d’engrenage droit avant la modification

0301 0302 0303 0304 0305 0306 0307 0308 0309 0310

3T 3%

0314 0313 0312 0311

0315 0316 0317 0318 0319 0320 0321 0322 0323 0324 0325

%

0330 0329 0328 0327 0326

Figure 3.7. Outils d’installations requis de la boite a engrenages (XL 1X) [44]
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=

0403 0404 0405 0406 0407 0408 0409 0410 0411 0412

0420 0419 0418

0417 0416 0415 0414 0413

Figure 3.8. Outils d’installations requis de la boite a engrenages (L) [44]

Repére | Dénomination (11)

0301 Anneau de retenue

0302 Roue dentée

0303 Clavette ajustée

0304 Anneau

0305 Roulement rainure a billes
0306 Anneau de retenue

0307 Rondelle d’ajustage

0308 Rondelle

0309 Rondelle dentée

0310 Vis noyée

0311 Rondelle

0312 Vis hexagonale

0313 Ecrou coulissant

0314 Palier de cylindre

0315 Vis hexagonale

0316 Rondelle dentée

0317 Rondelle
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0318 Anneau de retenue

0319 Roulement rainure a billes (douille)
0320 Douille

0321 Essieu de roue intermédiaire
0322 Clavette ajustée

0323 Roue dentée

0324 Rondelle

0325 Vis hexagonale

0326 Vis hexagonale

0327 Rondelle

0328 Support coulis de roue (change)
0329 Anneau

0330 Roue dentée

Repére | Dénomination (L1)

0401 Anneau de retenue

0402 Clavette ajustée

0403 Roue dentée

0404 Palier

0405 Vis hexagonale

0406 Ecrou coulissant

0407 Rondelle

0408 Roulement rainure a billes
0409 anneau de retenue

0410 Rondelle

0411 rondelle dentée

0412 Vis noyée

0413 roue dentée droit

0414 Anneau de retenue

0415 Roulement a billes

0416 Anneau de retenue

0417 Boulon

0418 Support coulissant

0419 Cheville filetée

0420 Rondelle

0421 vis hexagonale

0422 Support coulissant

0423 Vis a téte cylindrique
0424 Joint d’étanchéité plat
0425 Goupille conique

0426 Coussinet a brides

0427 Joint d’étanchéité annulaire
0428 Joint pour arbre rotatif
0429 Roulement rainure a billes
0430 Clavette ajustee
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0431 Roue dentée

0432 Rondelle

0433 Baque de projection
0434 Rondelle

0435 Rondelle dentée
0436 Vis noyée

3.3.2. Conception d’un nouveau systeme
D’apres le guide de cette machine (banc détirage), nous prenons le tableau suivant qui
donne des chiffres normalisé pour le rapport de charge de quelques matieres qui nous

effectuer sur la machine

Coton L1 1.7

1] 1.08
Coton/polystaire L1l 1.7
(cp) ] 1.08

Tableau 3.1. Normes de rapport de charge [44]

R : le rapport de charge
Puisque nous allons faire cette modification sur le passage L11 (CP), nous prenons :

R=1.7

On a choisi les roues a chaines Z20 et Z12 avec le module (m=3) pour obtenir le rapport
1.7

» Choix de la chaine :

A partir du tableau qui nous allons voir sur (fig 3.6), vous devez choisir une chaine qui

correspond aux roues que nous avant choisi.

Premierment il faut calculer le pas

P=7.m = P=m.3=10 mm

Alors :

symbole | p A B C1l G

06B 9.52 |6.35 | 572 | 135 |8.26

Figure 3.9. Dimensions de
chaines a rouleaux [19]
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3.3.3. Schéma cinématique du doit d’engrenages aprés modification (nouvelle

machine)
0 =10
i
= H-@
~0
10
99

Schéma cinématique
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Repére Dénomination (LIV)
0301 Anneau de retenue
0302 Roue dentée
0303 Clavette ajustee
0304 Anneau
0305 Roulement rainuré a billes
0306 Anneau de retenue
0307 Rondelle d’ajustage
0308 Rondelle
0309 Rondelle dentée
0310 Vis noyée
0311 Rondelle
0312 Vis hexagonale
0313 Ecrou coulissant
0314 Palier de cylindre
0315 Clavette
0316 Ciclip
0317 Arbre
0318 Goupil
0319 Chain
0320 Roue a Chain Z20
0321 Roue a Chain Z12
>
Roue menée Roue menant
D w Lo

T

-

La chaine

Figure 3.10. Maquette réalisée
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3.3.4. Résultats avant et aprés modification

Fonctionnement du banc étirage (06) pendant le mois d’avril

Avant modification

Apres modification

Qualité de lustre

[0-4]
Coté droit : 4.8%
Cote gauche : 4.6%

Coté droit : 3.8%
Coté gauche : 4.4%

Intervention

Le mois d’avril 2019:
(01/04/2019) : Changement support et

pignon Z58 (T.A 2h)

(12/04/2019) : Changement support et
pignon Z59 (T.A 2h)

(13/04/2019) : changement du pignon
Z58 et support (T.A 2h)

(17/04/2019) : réglage du bras de
pression (T.A 2min)

(18/04/2019) : changement du pignon
Z19 (T.A 15min)

(20/04/2019) : séré le vis pour support
(T.A 15min)

(21/04/2019) : changement du pignon
Z58 et support coulisseau (T.A 2h)

Le temps d’arrét total=480min

Le mois d’avril 2020
(05/04/2020) : réglage
de bras de pression
(T.A 15min)

Piece de rechange

Changement du support coulisseau et
les pignons Z58-736-281-731

Changement de
goupille

M.T.T.R
(durée de réparation)

Temp d’arrét
MTTR = 2 p

nombre darrets
480
MTTR = — = 68.57 min

MTTR = 15min

M.T.B.F

(durée moyenne des
temps de bon
fonctionnement)

Y. Temp de bon fonctionement

MTBf = nombre de defaillance
ljour —> (TF) 16h — 960min
22jour—> (TF) 352h > 21120min
La somme de Temps de bon
fonctionnement :
(21120-480=20640 min)

20640
MTBF = — = 2948.57 min

La somme de temps
de bon
fonctionnement :
(21120-15=21105min)
MTBF = 21105 min

Tableau 3.2. Comparaison des résultats avant et aprés modification
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3.4. Conclusion
Le travail fait dans ce chapitre nous permis d’améliorer le systéme de transmission de
mouvement au niveau de ’atelier de filature de I’entreprise « EATIT Sebdou ».
Le choix de notre étude constitue un goulot d’étranglement, car I’arrét de I'un de ses
équipements perturbe la production, ce choix attache sur le transfert du systéme
d’engrenages par le systéme roue a chaines.
Ce modeste travail n'est pas une fin en soi, mais il est possible d’apporter des
améliorations et des perfectionnements surtout en ce qui concerne les points suivants :

e Minimiser le temps d’usinage.

e Donnez une bonne qualité de lister.

e Minimiser les interventions.

e Améliores la production.
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CHAPITRE 4 : CONCEPTION ET SIMULATION DU SYSTEME DE LA TRANSMISSION

4.1. Introduction

Dans ce chapitre on va présenter les étapes de conception du systéme roue- chaine par

I’utilisation du logiciel SolidWorks, version 2017. Par conséquent, ce chapitre a été élaboré

par une premiere partie donnant une vision générale sur le logiciel «SolidWorks ». Ensuite,

une deuxiéme partie qui traite la méthode de la conception en 3D des roues et chaines, en

donnant tous les détails ainsi que les différentes étapes de la conception.

4.2. Conception des composants du systeme par le logiciel
SolidWorks2017 : voir figure 4.1

Pinnon 720

Pinnon 712

Figure 4.1. Présentation du pignon en 3D.

4.2.1. Conception d’un pignon par SolidWorks 2017

Nous allons dessiner les deux pignons (Z12 et Z20) en utilisant les proportions et leurs

dimensions générales sont données dans le tableau 4.1

Pignon 220 Pignon Z12
Module m 3
Le pas P p=m.m=952
Diametre de roue d, 6.35
Nombre de dents Z 20 12
L’angle du pas du pignon a = 36Z°° a=18° a = 30°
Diamétre primitive d,, = S:@ d, = 60.86 d, = 36.78
Diametre exterieur d.,; = dp, + 2m eyt = 66.41 doye = 42.33
Diametre intérieure d;;,, = d,, — 2,5m dine = 54.51 dine = 30.43

Tableau 4.1. Caractéristiques et dimensions des pignons
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4.2.2. Les mises en plan

20
572 T K

I:‘ —-l |« 2,50

4

—

COUPE A-A
ECHELLE 1 : 1

ECHELLE: 1:1 Ng Ramdaoui med

PIGNON 220

Annee 2020/2021
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Echelle: 1:1

Annee 2020/2021

5,72

30,43
40,89

H

[

COUPEN-N

v Ramdaoui med

pignon 712
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4.3. Arbre de transmission en 3D sous-SolidWorks

Un arbre est un organe mécanique transmettant une puissance sous forme d'un couple et
d'un mouvement de rotation. Il distribue un mouvement de rotation entre différents éléments.
Dans ce systeme que nous avant choisi, nous allons faire une modification sur la longueur de

I’arbre de transmission (augmentation de la longueur).

Arbre apreés

modification

Arbre avant

modification

Figure 4.2. Nouveau arbre de transmission
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4.3.1. Mise en plan de I’arbre de transmission

(/’j\é ‘
G
COUPELL o
2X 450 ‘
©
| -1 8
l 3
B N
SLWL :
1
2]
H-1-
N
T
L
J ’J
N
[N
)16 |

15,05
52,70

—r

9
COUPE J-J
Echelle: 1:2 . Ramdaoui Med
Arbe de
Annee 2020/2021 transmission
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4.4. Pignons Z58 et Z36 en 3D sous-SolidWorks
La conception des pignons (Z58, Z36) ce fait a partie des calculs des caractéristiques des

dentures hélicoidales. Voir le tableau suivant 4.2:

Pignon Z58 Pignon Z36
Module réel m, 15
Module apparent (m; = p/m) 1.59 1.59
Diamétre de téte(d,) 95.58 60.47
Diametre de pied(dy) 88.83 53.72
Saillie(hgy) 15 15
Creux(hy) 1.875 1.875
Hauteur de dent(h) 3.375 3.375
Angle d'hélice p 15°<@ <30°
Pas primitif réel 471 4.71
(Pn=m.mn) (Pn =pt.cosP)
Diameétre primitif 92.58 57.47
(d=mt.Z=mn.Z/ cosB)
Angle de pression réel an généralement 20°
Largeur de la dent (b = k.mp) 10.5 10.5

Tableau 4.2. Caractéristiques des pignons
4.4.1. Modélisation des pignons (Z36 Z58) en 3D (SolidWorks 2017)

Figure 4.3. Modéle du pignon Z58 en 3D

Figure 4.4. Modéle du pignon Z36 en 3D.
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Chapitre 4 : Conception et simulation du systeme de la transmission

4.4.2. Mise en plan des pignhons Z58 et Z36
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Chapitre 4 : Conception et simulation du systeme de la transmission

4.5. Simulation des pignons (Z36, Z58) avec SOLIDWORKS

Les fonctionnalités exceptionnelles de SOLIDWORKS Simulation, répondent a toutes
les préoccupations que peut avoir un concepteur ; la rapidité de mise en ceuvre, la puissance et
la précision de ces analyses vous permettant d’améliorer la qualité, la fiabilité et la

performance de vos produits.

Figure 4.5. Modelé d’engrénement

4.5.1. Propriétés matérielle

Reference du modele Proprieties Composants

Nom:AISI 1020 Solid Body 1 (Cut-Extrudel)
Type de modeéle: Linéaire élastique Isotrope | (Pignon Z36-1),

Echec par défaut = Max Von Mises Stress Solid Body 1 (rainure de
Limite d*élasticité: 3.51571e+008 [N/m?] clavette) (Pignon Z58-1)
Résistance a la traction: 4.20507e+008
[N/m”2]

Module d'élasticité: 2e+011 N/m?
Coefficient de Poisson: 0.29

A Masse volumique: 7900 [kg/m?]

Module de cisaillement: 7.7e+010 N/m?
Expansion thermique =1.5e-005 [Kelvin]
le matériau utilisé est de D’acier allié.

4.5.2. Maillage des deux pignons
Un modele d'éléments finis 3D des engrenages a été simulé en utilisant un maillage basé sur
le maillage courbé avec 8 nceuds, une intégration réduite et un contrdle de sablier a été utilisé.

Un maillage raffiné est disposé au niveau des dents.
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Chapitre 4 : Conception et simulation du systeme de la transmission

Model name:Asseml
Study name:Simul ation 1(-Default-]
Meshtype: Solid Mesh

Figure 4.6. Maillage des engrenages a dentures hélicoidales.

4.5.2.1. Premiére Simulation avec lubrification
Pendant I’essai de simulation on choisit les paramétres physiques suivants : une force
de 5 N, et une température 30°C avec valeur de friction 0.05.

Le matériau utilisé est de 1’acier allié.

Figure 4.7. Application des forces
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Chapitre 4 : Conception et simulation du systeme de la transmission

a. Résultats de l'étude

Voir figure 4.8 pour les deux pignons

won Mises (N/m#A2)

1.120e+008

l 1.027e+008

_ 9.332e+007

- 8.399e+007
- 7.466e+007
_ 6.533e+007
. 5.600e+007
- 4.666e+007
L 3.733e+007

. 2.800e+007

1.867e+007
9.337e+006
4.631e+003

— Yield strength: 3.516e+008

Figure 4.8. Résultats avec lubrification 30°C et 0.05 friction

b. Interprétation et résultats des forces
La figure 4.8 montre que les deux pignons ont subi des déformations aux point d’application
des efforts, les valeur de Von mises sont toujours dans la zone de sécurité (zone bleu)
mais le corps (pignon) résiste toujours en toutes sécurité, ce qui valide notre choix du
matériau ( acier allié) qui a des valeurs physiques ou mécanique plus hautes, donc il résiste

bien aux efforts de déformation.

= Forces de réaction

Unités Selon X Selon Y Selon Z Résultants

N -0.397949 -52.7725 -99999.1 99999.1

< Moments de réaction

Unites Selon X Selon Y Selon Z Resultants

N.m 0 0 0 0
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Chapitre 4 : Conception et simulation du systeme de la transmission

4.5.2.2. Deuxiéme simulation (sans lubrification)

pendant I’essai de simulation on choisit les paramétres physiques suivants :

de 5 N, une température 80°C et un coefficient de frottement de 0.1 t.

a. Résultats de I'étude

une force

Type

Min

Max

VON: von Mises Stress

160685 N/m?
Node: 79627

2.86972e+008 N/m?

Node: 73871

Figure 4.9. Résultats obtenue de Von mises

von Mises (N/mA2)

247084008
263164008
239264008

« 215364008

1914e4008

. 15754008

1 143604008

L 1197e4+008

L 35T6e007

1.186e+007
4796e+007
2406e4007

1607e+005

P Yield strength: 3.516¢+ 008

= |nterprétation

La figure 4.9, montre que, la valeur de von mises est toujours dans la zone de

sécurité (zone bleu) ce qui explique que le matériau choisi et les dimensions de la

piéce sont largement grandes et résistantes a toutes contraintes appliquées sur les deux

pignon.
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Chapitre 4 : Conception et simulation du systeme de la transmission

-

Type Min Max
URES: Résultat déplacement 0 mm 0.0394482 mm
Node: 2 Node: 58180

URES (mrm)
3945e-002
I 3.616e-002
. 32687e-002
- 2959e-002
- 2630e-002
- 2301e-002
1972e-002
1644e-002
‘ . 1315e-002
_ 9.562e-003
6.575e-003
3.287e-003

1000e-030

Figure 5.10. Résultats obtenue de déplacement

Interprétation :

La figure 4.10 montre les résultats du déplacement. Nous avons remarqué que la forme

du pignon ne changé pas mais il esttoujours dans la zone de sécurité (zone verte), ce

qui permet de déduire que le matériau (acier inoxydable) peut résister aux efforts appliqués et

le déplacement estdans la zone de sécurité, donc loin de la valeur limite.

Etabli par Ramdaoui Mohammed

Encadré par Pr Kerboua Bachir

Page 69



Chapitre 4 : Conception et simulation du systeme de la transmission

Type

Min

Max

ESTRN: equivalent torsion

1.09397e-006
Element: 27176

0.000699945
Element: 11109

ESTRN

6.999e-004

6.417e-004

. 5.835e-004

- 5252e-004

- 4670e-004

. 4088e-004

3505e-004

2923e-004

. 2340e-004

. 1758e-004

Figure 5.11. Résultat obtenue de la torsion

1176e-004
5933e-005

1.094e-006

< |nterprétation :

La figure 4.11 montre les résultats obtenus du torsion. Nous avons remarqué que la

forme du pignon ne changé pas mais il est toujours dans la zone de sécurité (zone

bleu),

4.6. Conclusion

La simulation avec SOLIDWORKS a permis de vérifier le matériau choisi et sa
résistance, donc, on peut faire plusieurs résultats sans passer par des essais expérimentaux
et la destruction de la piéce. Ce qui entraine donc une perte de matiére et perte de temps ce
qui influe sur le cout et le prix de reviens de la piéce. L’objectif de la simulation est de faire

plusieurs tests sur différents matériaux afin de choisir le plus adéquat a une conception plus

ou moins judicieuse et économique a I’atelier de filature et au complexe.

Etabli par Ramdaoui Mohammed

Encadré par Pr Kerboua Bachir




Conclusion générale

Conclusion générale

Notre étude s’est portée sur ’atelier de filature qui constitue un goulot d’étranglement, car
I’arrét de I’un de ses équipements perturbe la production du complexe, en particulier I’atelier

du tissage.

Bien qu'il existe de nombreux problemes mécaniques au niveau de la machine détirage (banc
étirage), dont nous mentionnons le plus gros probléme auquel sont confrontés les
mécaniciens, c’est le probleme de I’endommagement de pignon et du support, ce qui a créé

une diminution de la production.

Dans la troisieme partie de notre recherche, nous avons trouvé une solution possible adaptée
au moindre co(t, qui consiste a changer le systeme de transmission par engrenages en un

systeme de transmission par chaine.

Ce projet a donné des résultats intéressants et nous avons amélioré la production et réduire les

défauts au niveau de la machine.

Finalement, on a étudié une partie de conception et de simulation qui présente un
comportement en sollicitations simple et composées des chargements et des efforts

appliqués sur les pignons de ce systeme pour choisir le matériau adéquat (acier).

Ce travail de fin des études, nous a permis de manipuler le logiciel de CAO, et d’appliquer
nos connaissances théoriques en calculant et en présentant des résultats scientifiques sur la
conception des systémes appliqués en industrie de textile, en particulier au niveau de la

machine de filature.

Nous souhaitons que notre projet modéle pour motiver les futurs masters a s’intéresser de plus

en plus aux sujets pratiques et réels dans les industries.

En perspective, on s’intéresse a des problémes de conceptions couplés avec la maintenance

pour éviter les arréts brusques qui coutent cher dans 1’industrie.
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