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Résumé :
Le cric est un dispositif mécanique utilisé pour soulever des charges lourdes, telles que des
véhicules, a des fins de maintenance.

Dans ce projet, nous chercherons a concevoir et dimensionner un cric a vis de levage pour
voiture capable de supporter une charge de 3 tonnes.

Ce projet est bas¢ sur une étude statique. L’étude du dimensionnement et de la résistance des
différents éléments de la structure de cric seront effectués de maniere analytique.

Enfin, le logiciel de conception en 3D SolidWorks est utilis€¢ pour assembler les éléments du
cric.

Mot-clé : cric, conception, maintenance, étude statique

Abstract:

The jack is a mechanical device used to lift heavy loads, such as vehicles, for maintenance
purposes.

In this project, we will aim to design and dimension a screw-type car lifting jack capable of
supporting a load of 3 tons.

This project is based on a static study. The sizing and resistance study of the various elements
of the jack structure will be carried out analytically.

Finally, the 3D design software SolidWorks is used to assemble the jack components.

Keyword: jack, Design, maintenance, static study
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Introduction générale

Introduction générale

En simplifiant les taches de représentation graphique, la CAO (Conception
Assistée par Ordinateur) a entrainé une évolution du métier de concepteur. Elle
permet au concepteur de se concentrer sur I'étude et de la concrétiser rapidement et
précisément.

Dans le cadre de ce projet, nous allons examiner la conception et le
dimensionnement d’un cric a vis destiné au lavage de voiture capable de supporte une
charge maximale de 3 tonnes.

Grace a l'utilisation du logiciel SolidWorks, cette étude repose sur l'analyse
statique et la simulation, ce qui nous permet de vérifier la conception de ce cric.

Les propriétaires de véhicules légers utilisent le cric a vis étudié pour réaliser des
opérations de maintenance nécessitant le soulevé d'une partie du véhicule.

Notre projet de fin d’études est composé en trois chapitres :

Le premier chapitre est consacré aux généralités sur le cric et les différents types
de cric ainsi qu’au mode de transmission de mouvement par vis écrou est Généralités
sur le rdm.

Le second chapitre est consacré a 1’étude de conception et dimensionnement et
simulation du model du Cric a vis choisi.

Dans ce troisieme chapitre nous aborderons en détail les processus d’usinage
nécessaire pour la fabrication des éléments composant le cric automobile.

A la fin, nous avons élaboré un Conclusion général de nos résultats.



Chapitre | :
Géneralités sur le cric
automobile



Chapitre I : Généralités sur le cric automobile

Chapitre I : Généralités sur le cric automobile
I.1 Introduction

Le cric est un dispositif mécanique congu pour soulever des charges importantes.

Dans cette étude, nous penchons sur le cric a vis, également connu sous le nom de (vis

écrou), qui transforme le mouvement de rotation en un mouvement de translation continu.

La vis est constituée par le noyau cylindrique central et les filets, de profil carré ou
rectangulaire ou trapézoidale, situé dans un plan passant par un axe, tournant autour de lui,
pendant qu’un sommet décrit une hélice située sur le noyau. Le pas de la vis est celui de I’hélice

décrit par un point situé sur le noyau moyen du filet.

1.2 Différents types de cric
I.2.1 Cric hydraulique électrique

Ce cric électrique une nouvelle génération du levage automatique. Il a une série
d'avantages tels que le petit volume le poids Iéger la conception habile, faciles a utiliser et
porter aucun usage ou larme sur les voitures, et exécution réguliere. En route sa praticabilite et

sécurité sont supérieures a la traditionnelle [1].

CXTOL

PREMIUM

Figure I.1: Cric hydraulique électrique

I.2.1.1 Utilisation d'un Cric électrique
1) Arréter le véhicule et tendre le frein manuel.
2) Mettre le cric pres du pneu a remplacé.

3) S'assurer le cric est placé sur la terre plate.
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4) Par intermédiaire de I'accessoire 1’alimentation d'énergie en bougie de cigarette ou
batterie d'accumulateurs peut étre reliée cric [1].

1.2.2 Cric a vis électrique
Il existe également des vérins électriques qui produisent un mouvement comparable mais

avec 1’aide d'un systéme vis écrous.

Les vérins électriques qui transforment I'énergie électrique en énergie hydraulique puis

en énergie mécanique [2].

Figure 1.2: Cric a vis électrique

1.2.3 Cric hydraulique

La pression de I'huile est utilisée par le cric hydraulique pour pousser un vérin.Son prin
cipal atout réside dans sa capacité a lever un véhicule a une hauteur relativement élevée.

Il est impératif qu'il soit accompagné d'un jeu de 4 chandelles. Il est disponible en deux
variantes, avec ou sans roues. La version basique, sans roulette, est 1égére et concue pour étre
intégrée au véhicule. Le cric roulant est principalement congu pour une utilisation locale, que
ce soit a la maison ou au garage. Il est recommandé de posséder un cric hydraulique pour
effectuer une opération d'entretien ou de réparation comme le changement d'une roue ou d'une
plaquette de frein, car le cric fourni avec le véhicule est destiné au dépannage de type crevaison
de roue.

Il est primordial de noter que pour toute opération autre que le changement d'une roue, i
| sera nécessaire d'utiliser un cric hydraulique équipé d'une chandelle qui permettra au véhicul
e de se reposer en sécurité, évitant ainsi tout risque de chute du véhicule en raison d'un cric m
al positionné ou d'une défaillance de celui-ci.

Une telle chute pourrait causer des dommages mécaniques, parfois des blessures graves.

Deux types de cric hydraulique sont disponibles pour une utilisation domestique :
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> Le cric dit bouteille : il a I'avantage d'étre peu encombrant, mais peu pratique a placer.

> Le cric dit rouleur : il est certes plus encombrant que le cric bouteille, mais possede de

roulette lui permettant ainsi une utilisation plus facile.

Figure 1.3: Cric hydraulique bouteille Figure 1.4: cric hydrquliaue roulant

1.2.4 Cric pneumatique

Gréace au cric pneumatique, il est possible de soulever des charges plus ou moins élevées
telles que des autocars, des poids lourds ou des véhicules spéciaux sans encombrer pour autant
le coffre de la voiture, car il s’agit Dun accessoire léger et peu encombrant qui peut aussi bien
étre utilisé dans un domaine professionnel que non professionnel.

Figure 1.5: Cric pneumatique
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1.2.4.1 Utilisation d'un cric pneumatique

Le cric pneumatique se positionne sous le chassis du véhicule vous permettra de lever un
utilisant les gaz d’échappement jusqu'a plus 75 centimétres de hauteur sans aucun effort et
rapidement jusqu'a grande stabilité du cric pneumatique une fois gonflé.

Le tuyau de gonflage souple est eéquipé d'un clapet anti retour (vous permettant
d'intervenir sur le véhicule en toute sécurité) es d'un cbne adaptable sur toutes les sorties
d’échappements [3].

1.2.4.2 Les avantages d'un cric pneumatique

C'est la maniere la plus facile de soulever votre voiture pour changer un pneu plat la
désensabler.

Avec de Lair échappement, vous pouvez soulever votre voiture sans utilise vos muscles.
Soulever votre voiture véhicule en 30 seconds sans risquer avec un cric maladroit et instable.

Adaptez simplement le tuyau du cric pneumatique au bout de votre échappements, placez
le sac d’air de sous le véhicule, et mettez en marche votre moteur.

Une valve a sens unique maintient le sac gonflé aprés que le moteur ait étre arrété [3].
I .3 cricavis:

C’est le plus utilisée et le plus commun, il est muni d’une vis actionnaire dans un sens ou
dans I’autre pour faire élever ou redescendre le system en triangles, le mouvement de rotation

de la vis se transforme en mouvement de translation qui permet de soulever un coté de véhicule.

Figure 1.6: Cric a vis
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1.3.1 Utilisation d'un cric a vis

Un cric est un outil simple d’utilisations avant de 1'utiliser il convient éventuellement de

veiller & ce que le poids de véhicule respect la capacité indiquée sur le cric.

En premier lieu positionnez le cric perpendiculairement a la voiture sous le point de levage se

situant le plus proche de la roue a changer.

Un véhicule comporte 4 points de levage indiqués sur le bas de caisse par une marque, une
encoche.

Il est impératif que le véhicule soit surélevé en ces points spécifiqguement.

Il suffit donc de repérer le point voulu et de positionner le cric de telle sorte a ce que le socle

repose fermement sur le sol, et la partie haute soit juste en dessous.

Ensuite actionnez le cric a vis en faisant tourner la manivelle dans le sens voulu, une fois
le véhicule suffisamment levé et la réparation effectuée, utilisez le cric dans le sens inverse

pour gue le véhicule regagne sol [1].

1.3.2 Les avantages d'un cric a vis :
v" Ce mécanisme permet d'exercer des forces et des pressions importantes.
v' Petit design pour le rangement facile.
v" 1l permet aussi des ajustements fins.

1.3.3 Inconvénients du cric a vis :
v" Ce mécanisme géneére beaucoup de frottement.
v’ Sa fragilité peut entraineur des problémes de guidage.

v' Le system est lent a moins un pas de vis important
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1.4 Eléments du cric a vis :

e Vis sans fin

Figure 1.7 : Vis sans fin (filetage gauche droite)

e Noix (écrou)

Figure 1.8: Noix
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e Lebras

Figure 1.9 : Bras

e Latéte

Figure 1.10 : téte de cric
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e Socle

Figure 1.11 : Socle

e Manivelle :

Figure 1.12 : Manivelle
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I.5 Généralités sur les filetages :

1.5.1 Définition :

Un filetage est une nervure en saillie sur une surface cylindrique ou conique engendrée
par le mouvement hélicoidal, au tour de I'axe de cette surface [4].

Un filetage est obtenu a partir d’un cylindre (arbre) ou d’un trou (alésage) sur lequel ont
été réalisées une ou plusieurs rainures hélicoidales, la partie pleine restante est appelée : FILET

HAUTEUR -

N\ \"
PROFIL-P //

FILET
(a) FILETAGE (b) FILETAGE
EXTERIEUR INTERIEUR

Figure 1.13: Terminologie

1.5.2 Caractéristiques des filetages :

a) Diamétre nominal [5] :

* Pour la vis le diamétre d est

mesuré aux sommets de filets

* Pour I'écrou le diametre D est mesuré a fond de
Filet

b) Le Pas :

Le pas est la distance entre deux points homologués
de deux profils consécutifs d’'un méme filet. Figure 1.14 : Vis-écrou
e Pas gros : (pas normal) pour usage général

Ex : M10 (signifie que le diametre de la vis égale 10 mm) Pas fin :
Ex:M10 X 1

(M10 signifie que le diamétre égale 10 mm ; le x 1 signifie que le pas = 1mm)

Utiliser pour cas spéciaux ; filetage sur tube et pour réglage fin
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Chapitre I : Généralités sur le cric automobile

c¢) Sens de I’hélice :

Pas a gauche Pas a droite

Figure L.15 : Direction de pas

1.5.3 Les différents types de filetages :
1.5.3.1 Filetage triangulaire :

Le filetage triangulaire ou (filetage métrique), est un filetage normalise, correspondant a
la norme ISO, souvent associé a la lettre M pour les vis et écrous, dont la coupe du filetage,
symétrique, s'apparente a un triangle équilatéral, flanc de filet a 60 degrés. Ce type de filetage
est le plus fréquent et le plus facile a fabriquer. Il représente un bon compromis entre
caractéristiques mécaniques (usure, arrachement...) et facilité de réalisation.

AT =
o A
X
Q,
©
©
0
=k
I
ol oy
% Q
I
|-
, il S =
i o
7
<]
I
v

Figure 1.16 : Filetage triangulaire
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Chapitre I : Généralités sur le cric automobile

1.5.3.2 Filetage trapézoidale :
Le pas de vis trapézoidal est utilisé pour la transmission d'efforts importants et preécis.

o Le pas métrique avec des flancs formant un angle de 30°,

I | 3 H | M
TARAUDAGE || wi | e -
} | R Hi -o,sp
| 1 | ! \ hi=Hs =Hl +a
e i ¥ % | —t— dz =Dz = d - 0,5F
f\_ __-"\_ Fy | IIJ_l' | |.\ |l j," II"|‘l _J'\_ M~ |, [Di=d-p
T A =X [pod
/ i | | I & | J ! Vldi=d - T05P + oac)
Y Y B | 4 Py v
A T AT A
"-". | | LT Y | :,' y
L ! !
[wvis | 4 i FE30° |
f [ ; i k4
i{. P =pa -

Figure 1.17: Filetage trapézoidal

1.5.3.3 Filetage carré :

Le filet carré est tres employé pour remplacer le filet trapézoidal, car moins couteux a
Réaliser, couramment utilisé dans les vis de commande de machines-outils ou outillages
simples comme les étaux, pressoirs, etc.

Beaucoup plus simple, donc moins onéreux que le filet trapézoidal, le filet carré est
Couramment employé dans les systéemes de transmission de mouvement sur la plupart des
machines-outils : avance de table sur fraiseuse, tour, aléseuse, étau, etc. trés bonne résistance
au frottement.

fond de filet concave

-

c
v
)
E
g
B
E
o
S

-

Figure 1.18 : Filetage carré

12



Chapitre I : Généralités sur le cric automobile

1.5.3.4 Filetage en dents de scie :

Le filetage en dents de scie ou (filetage dissymétrique) congu pour encaisser les chocs et
les pressions, tout en assurant 1’étanchéité sur des éléments fabriqués en matiére synthétique
polymére comme le Téflon.

+* Raccordement de tuyauterie,
% Vanne de cuve,
+«+ Bouchon de flacon,

Le profil du filet présente deux faces avec des inclinaisons différentes par rapport a 1’axe de la
piéce :

¢+ Une face avec un angle de 45°

+» La face opposée peut présenter deux angles différents : 7°30° ou 3°.

Figure 1.19 : Filetage en dent de scie

1.6. Conseils de sécurité
e Le cric n'est aucunement un outil de maintien de charges, et des chandelles de soutien
doivent étre obligatoirement positionnées sous le véhicule
e Lesroues opposées au levage doivent étre calées.
e L'aire de travail doit étre suffisamment horizontale et stable (sol dur).

e C'est la méme personne qui positionne le cric et qui I'actionne (risque d'écrasement des
mains).

13
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

Chapitre II : Conception et dimensionnement du cric a vis
IL.1 Introduction :

Dans le domaine de la construction et de la mécanique, le dimensionnement est la
procédure qui vise a definir les dimensions physiques les plus adaptées a une chose en prenant
en compte des aspects techniques, économiques ou réglementaires spécifiques (etc.).

Etant donné que le cric a vis utilise une vis sans fin pour soulever un véhicule & une
hauteur spécifique, il permet de convertir le mouvement de rotation en mouvement de
translation. Afin que le cric puisse supporter la charge spécifiée dans le cahier des charges, il
est nécessaire de dimensionner tous les éléments de celui-ci.

Il est important de prendre en considération la charge requise, la hauteur de soulevement
et le matériau a utiliser lors de la conception du modeéle choisi.

II.2 Présentation du model de cric étudié :

Le model de cric a vis étudié est compos¢ d’¢léments suivants :

e A i
Ty ]

Figure I1.1 : vue d’ensembles

1. Socle 5. Vis sans fin

2. Bras 6. Coussinet

3. Noix (écrou) 7. Entretoise

4. Tete 8. Vis et écrou (vis d’assemblage)

14



Chapitre II : Conception et dimensionnement du cric a vis

Figure 1.2 : Perspective

I1.3 Etude de conception du cric a vis :

Cahier des charges :
» Capacité de levage exigée (Q = 3 tonnes)
Choix de matériau :

Le choix du matériau est dii aux effort subit par le cric, alors on a choisi le matériau
25CrMo4

» Propriété mécanique importante ;
» Bonne ténacité ;

Tableau 11-1 : Propriétés mécaniques du matériau 25CrMo4 [6]

Propriété Valeur Unité
Module d’élasticité 210000 N/mm?2
Module de cisaillement 79000 N/mm?2
Limite de traction 700 N/mm?
Limite d’élasticité 450 N/mm?2

Tableau 11-2 : Composants chimiques du matériau 25CrMo4 (en %) [6]

C Cr Mo S Mn P Si
0,22-0,29 0,9-1,20 0,15-0,30 <0,035 0,60-090 <0,035 0,40 max
I1.3.1 Caractéristiques géométriques du cric a vis :

15



Chapitre II : Conception et dimensionnement du cric a vis

Mesure de la hauteur des différents véhicules pour déduire :

» La hauteur maximale et minimale du cric ;
» Lalongueur du bras du cric ;
» Lalongueur de la vis ;

» L’angle 0 (entre la vis et le bras) ;

|

SR TR TGN - MR

Figure 11.3 : Mesure de la hauteur de véhicule par rapport au sol

On obtient les résultats suivants :

Axel

Figure 1.4 : Caractéristiques du cric
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

Hmax = 440mm L=210 mm
Hmin = 100mm b =68 mm
Hmoy =270mm h =50 mm

¢ Hmax : la hauteur maximale de cric

e Hmin : la hauteur minimale de cric

e Hmoy : c’est la hauteur de départ de levage de véhicule

e L :longueur de bras a partir des deux axes 1 et 2

b : longueur de socle a partir des deux axes 4 et 5

¢ h: hauteur de la noix (écrou) a partir des deux axes 2 et 3
0

: angle formé entre le bras et la vis a la montée du cric

On déduit (OBmax et Omin) :

(Hmax—h)/2

)

(Hmoy—-h)/2

Omin = sin™1( —) Omax=sin~1(

AN :

omin =sin~!(Z2=22) > gmin =31,58°
Gmaxzsin‘l(%) - Omax=68,21°

17



Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

I1.4 Dimensionnement des différents composants du cric :

Avant de commencer a mesurer les différents éléments constituant le cric, nous avons ét
abli les différentes forces exercées sur chaque élément.

Fg

Figure 11.5 : Différentes forces exercées sur les différents composants du cric

e Q=30000N
e F2y=F5y=Q/2=15000N
e Fg=-30000N

o YF¢=0
e YF,=0

En raison de symeétrie on peut écrire :

o |F2|=|F3|=|F4|=|F5=|F2|=|F'3| =|F'4] = |F'5|

18



Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

11.4.1 Calcul des forces exercées sur le cric :
11.4.1.1. La force de traction exercée sur la vis :

La vis est soumise aux contraintes suivantes :

¢+ Contrainte de traction exercée par les bras par I’intermédiaire de 1’écrou (N0iX)
e Contrainte de torsion pour faire tourner la vis

Ona:
Fo=-Y2

sin 6

F1=F2xcos0 et

Prendre Omin pour les calculs parce qu’a cet angle le cric supporte une charge maximale

Alors :
\
Q a
= 0
FlI=22 5 Fl=—2Y
sin @ 2Xtan 6
a
F1
La force axiale totale de traction notée (Ft) est : Figure 11.6 : Triangle des forces
Ft=2 xFl1

e Q: La charge supportée par le cric (Q = 3 tonnes)
e (Q':Lacharge totale devisée par 2 (Q’ = Q/2)
e 0: Angle minimale entre la vis et le bras ( Omin = 31,58)

AN:
—_30000 Fl= 24401 N
2tan(31,58)
Ft=2x24401 B Ft= 48802 N
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

11.4.1.2. Calcul de la force de compression exercée sur chacun des bras :
Les bras subie la force de compression notée (F2) :
Q/4 Q/4

1 = = ':) =
sin 0 2 F2 “ind

e Q:Lacharge appliquée (Q =30 000 N)
e F2:La force de compression en (N)

e 0:L’angle entre la vis et le bras (Omin = 31,58°)

AN:

_ 30000/4

11.4.2 Dimensionnement de la vis :

e Lavis subit la force de traction et de torsion
e Matériau choisi est 25CrMo4
e Type du filetage choisi (filetage carré)

» Meilleur rendement

> Faible frottement

Figure I1.7 : Vis sans fin (filetage gauche-droite)
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

11.4.2.1. Calcul du diamétre du fond de filet (dc) :

Pour calculer le diamétre de la vis il faut prendre en considération la force de traction et la
force de torsion.

a) La vis est sollicitée par la traction :

Pour que la vis résiste a la contrainte de traction il faut que :

IA
<
Il
|

(11-1)

>3

D’ou:
e Ft: Laforce axiale totale de traction (Ft = 48802N)

e A Lasection soumise a la contrainte de traction (mm?)

_mXx dc?

o A= ” (dc : diamétre de fond du filet)

e op : La contrainte pratique de traction (Mpa)

R
o O'p=Tm -  op=233 Mpa

e Rm: Résistance a la traction du matériau (700 Mpa)
e S: Coefficient de sécurité (S =3) [11].

, Ft 4xFt
Soit : —az < op donc : dc = op
2
AN:

de > /% de > 16 ,33mm

Selon les normes (dc =2Imm p=5mm d0=26mm dm=23.5mm) (Voir annexe N°02).

D’ou:
e dc : Diamétre de fond du filet
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

e p:Lepasdufilet

e d0: Diametre nominale de la vis (dO = dc + p)
dc+d0)

e dm : Diamétre moyen de la Vis(

On doit vérifier la résistance de ce diamétre pour -

[

la torsion :
)

b) La vis est sollicitée a la torsion : R 1 I | |[P2 _

Pour que la vis résiste a la torsion il faut que [12] :
de

16xC
ddd = Rpg (11-2)  m

Figure 11.8 : Filetage carré

D’ou:
e C: Couple néecessaire pour la montée de la charge (N. mm)
e Rpg : Résistance pratique a la torsion

o Rpg= R?g Rg=Rm/2 (s : coefficient de sécurité)

e dc : Diamétre du fond du filet

Premiérement on va Calculer le couple nécessaire pour la monte de la charge [12] :

Ona:
C=Ftxrxtan(0 + a) (11-3)
D’ou:
e Ft: laforce axiale totale de traction (Ft = 48802N)
e 1 :rayon moyen de la vis (dTm)
e o : Angle d’hélice
o tan~(a)=( nxpdm) ( p:lepasdufilet) = a=3_87°
e ¢ : Angle de frottement
o ¢= tan"1(p) B ¢=1131°
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

o u: Coefficient de frottement entre la vis en acier et I’écrou en bronze p = 0,2

On remplace Ft, ¢, o, p, r dans la formule du couple, on obtient :
C=48802x 11,75 x tan (3,87 + 11,31) B C=155580 N.mm

Aux finales :

_ 16x155580
T mx 213

B T =86 MPa < Rpg = 117 MPa

Le diamétre est vérifié pour la torsion donc pour la vis on prend

(dc =21 mm p=5mm d0 =26 mm dm = 23,5 mm)

11.4.2.2. Calcul de la contrainte de traction :
On a la formule :
o =— (11-4)
D’ou :
e o : Contrainte de traction (Mpa)

e Ft: Laforce axiale totale de traction (N)

e A Section soumise a la traction (mmg2)

Soit :

FT

C= xdc? < op

4

AN:
4x48802
=2 S o = 141 MPa
TX21

c=141 < op=233MPa B o <op
11.4.2.3. Calcul de la contrainte de traction et de cisaillement maximale :

La vis est sollicitée par la force de traction et du cisaillement pour cela la formule pour
calculer la contrainte de traction maximale et de cisaillement maximale est [7] :

23



Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

a) Contrainte de traction maximale :

v o*+4t?

2

amax=g + (11-5)

D’ou:
* ¢ : La contrainte axiale de traction (Mpa)

* 7 : La contrainte de cisaillement (Mpa)

AN :

141 /1412 + 4 x 862

MAX = —— +
g 2 2

oMAX = 182 MPa

Condition de résistance :

omax < op B 182 < 233 (condition vérifie donc la vis résiste a la traction)

b) Contrainte de cisaillement maximale :

TMAX = Y2 ;’4‘ (11-6)
AN:
TMAX = —“‘“;‘”86 B  TMAX = 111 MPa

Condition de résistance :

tmax < Rpg B 111 < 117 (condition vérifie donc la vis résiste a la cisaillement)

11.4.2.4. Calcul de la contrainte équivalente (Von mises) :

On a la formule [12] :

oeq = \/0'2 + (3 x1%) <op (1-7)
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

e oeq : contrainte équivalente en (Mpa)
e o : contrainte de traction axiale (c = 141 Mpa)
e 1: contrainte de cisaillement (t = 86 Mpa)

e op : contrainte pratique du matériau (op = 233 Mpa)

oeq = /1412 + (3 x 86?) - oeq = 205 MPa
Condition de résistance :
oeq = 205Mpa< op = 233 (Condition Vérifier — la vis résiste)

11.4.3 Dimensionnement de I’écrou (Noix) :

Le matériau utilisé est le bronze, son avantage résiste au frottement
> Calcul de nombre des dents (filets) dans 1’écrou (Noix)

On a la formule [12] :

Ft

Pb = mxdmxnxt (“-8)
t
P n= —f
nxdmxpbxt

D’ou :
e Pb: pression entre le bronze et ’acier (vis-écrou)
Pb =17 Mpa
e FT: force totale de traction en (N)
e t:laprofondeur de filet de la vis (t = pas/2) Egale (t=2,5 mm)
e 1n:nombre de filet dans 1’écrou

e dm : diametre moyen de la vis en (mm)
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

Figure 11.9: écrou droit

AN:

_ 48802
mX23,5X17%X2,5

n=16

En déduit la longueur et la largeur de 1’écrou (NO0iX) :

Lc=nxp b=15xd0

* Lc : la longueur de I’écrou en (mm)
* p : le pas de filet

b : la largeur de I’écrou en (mm)

Figure I1.10 : Dessin montrant les dimensions Noix
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

Selon les normes (d0 = 26,5 et la profondeur de filet de I’écrou est 2,75) (voir annexe N°02).
AN:

Le=16x%x5 — Lc= 80 mm

b=1,5x26,5 — b =39,75 mm Prendre b=40 mm

1I.4.4 Dimensionnement du bras :

La force applique au bras noté (F2) :
F2=14321 N
On déduit la charge critique (Fcr) ou
(la charge de flambage)
pour notre conception :
Fer=F2 xS - Fer =42963N
D’ou :

e S : Coefficient de sécurité

Figure 11.11 : Bras de cric

Pour calculer la charge critique de flambage on utilise la formule de Rankine [12] :

Pcr = — 1 (11-9)
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

D’ou:
e Pcr: charge critique de flambage en (N)

e op : contrainte de traction de notre conception en (MPa)

A : la surface de bras en (mm?)

L : longueur de bras en (mm)

e a: constante de RANKINE

K : rayon de giration

@ : N )

Figure 11.12 : Dessin montrant les dimensions Bras de cric
> Moment d’inertie de bras :

_exlI3
12

e ¢ : Epaisseur de bras en (mm)
e | : Largeur de bras en (mm)

On pose :

(En raison de conception on prend la largeur du bras égale cing foi son épaisseur).[15]

I=5xe

AN:

_125xe*

N [=10,42 x ¢
12

> Le rayon de giration :
K=\/§ (A=1xe — A=5x¢?)
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

D’ou:
* | : moment d’inertie de bras

* A : surface du bras en (mm)

K= [lodzxet K=144x e
5xe

> En utilisant la formule de RANKINE pour déduire I’épaisseur du bras note (e) :

AN:

otXxXA
L.z
1+a(y)

D’ou :
e Pcr: charge critique (prendre Pcr = Fcr = 42963 N)

e ot=233 Mpa (Contrainte de traction de la conception)

o a=— (Constante de Rankine)
7500

e k=1,44 x e (Rayon de giration)
e [ =210 mm (Longueur de bras)

On obtient :

42963 = 220

2
1+7500>< (1,4—4><e)

1165xe* 42963 et
42963 = —— - = - 37x (e?+2,83) = et
e? +2,83 1165 e2+2,83

On obtient I’équation suivante :
et -37e2-104,71=0
e Calcule de discriminent

A=b%—4ac A= (-37)2—4x1x(—104,71) A= 1787,84 >0
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

VA =42

—b+VA o " —b+VA
Alors e = 2q_ 0 choisit le signe positive € = a0

AN :

36+42

e=6,24 mm prendre e=7 mm

On remplace 1’épaisseur et on obtient :

I=e X5 I=7X5 I=35mm
A= 5% e? A= 5% 72 A= 245 mm?
Pour e = 7Tmm
2
Per= 2287 Per = 53962 N
1+7500 T aax7)

Pcr > Fer (Condition vérifié)
Pour (e =7 mm et | = 35 mm) les bras résistent

11.4.5 Dimensionnement de la téte :

Sous la charge Q la piece est soumise a la flexion sur la face extérieure et a la compression
donc les axes d’articulation sont soumis au cisaillement

On va calculer la contrainte subite par la téte et la fleche maximale :
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

e Pour calculer la contrainte, on a la formule [12] :

ot=" (11-10)

e ot : contrainte que subit la téte en (Mpa)
e Mf: Moment fléchissent de la téte en (Mf = % Nmm)

o Q :la charge totale appliquée (Q= 30 000 N)

Figure 11.13 : téte de cric

o L:lalongueur de la téte (L = 100 mm)

2
e 7 :module de section (Z = % mm?3)

o 1:largeur de la téte (1 = 60 mm)

o b :Longueur de la téte entre les deux axes (b = 68 mm)
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Chapitre 11 :

Conception et dimensionnement du cric a vis

&%

Figure 11.14 : Dessin montrant les dimensions téte de cric

AN:

750000
" 40800

ot =18 Mpa < op =233 Mpa

(La condition vérifier donc la téte résiste)

> Calcule de la fleche maximale [8] :
Ona:

1 QxL3

48 " ExI

F=

D’ou:
f : La fleche maximale (mm)

E : Module de Young du matériau

s bxh3
I: Moment d’inertie ( I= >1(2 )
o b=68mm
o h=60mm
AN:
1 30000x1003
fze ————
48 " 210000x1224000

32
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

11.4.6 Dimensionnement de la vis d’assemblage :

Dans notre conception on a choisi la vis de qualité 8.8 (vis a téte hexagonal) [9]

e Laclasse est indiquée par deux chiffres S.Y.
e OndéduitRe=SxY x 10 en Mpa et Rr =100 x S en Mpa.
o Re: limite d’élasticité
o Rr: limite de la rupture
On obtient :
Re = 640 Mpa , Rr =800 Mpa (Comme le montre la figurell.15)

On déduit la contrainte pratique de cisaillement du boulon [12].

_ e
™= S LG
i 8.8
1p: Contrainte pratique de cisaillement. . Re = 640 Mpa

. Rr=800MPa

Figure 11.15 : Qualité de la matiéere de la vis
e : La contrainte tangentielle limite élasticiteé.

o te=08XRe
S : Coefficient de sécurité (S = 3) [11].

= 533 - ™p = 171 Mpa

11.4.6.1. Calcul du diameétre de la vis :

Pour calculer le diamétre on utilise la formule de cisaillement suivante [12] :

__Q -
T=-—<1p (11-12)

e Q:Lacharge totale (Q =30 000 N).

mxd?

)

e A:Lasectiondelavis (A=
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Chapitre II : Conception et dimensionnement du cric a vis

Soit :

2xQ
TTXTP

AN :d > 10,57 mm Selon les normes on prend d=12mm

11.4.7 Dimensionnement du coussinet :

Dans notre systeme le diamétre du boulon d=12 mm qui correspondant au diametre intérieur
du coussinet.

Selon les normes (Catalogue coussinets SKF) (Voir annexe N°04).

B
Systéme de désignation T
F 10 12 o7 B o plan de joint
la |o e B = PTFE + plomb —[ & A
Avec collerette E = PTFE + MoS, Dy dD ! )
Métrique J “K J’:
Composite N S #id
Coussinet i

Figure 11.16 : Systéme de désignation

Tableau 11-3 : Caractéristiques de coussinet [10]

PCMF121417B 12 14 17 20 1

I1.4.7.1. Calcul de la pression diamétrale :

La formule [12] :

_ F
P=—— < padm (11-13)

e P : pression diamétrale en (Mpa)

e [ effort dans la liaison en (N)
e d: diametre intérieure de coussinet (mm)

e B : longueur de coussinet en (mm)

e Padm : pression diamétrale admissible

de coussinet Choisi
(Padm = entre 80 et 250 Mpa) Figure 11.17: Coussinet
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

xS 30 000%3
F=25 »  p=320006 F = 22500N
n 4
e Q' charge totale supportée par le cric en (N)
e S : coefficient de sécurité
e n:nombre de coussinet fixé entre la téte et les bras
AN :
_ 22500 _ .. f e . [
= ot P =110Mpa < Padm (la condition est vérifiée le coussinet résiste)

11.4.8 Dimensionnement du socle :

La conception du socle consiste a choisir une forme géométrique qui s’adapte au type
de sol (Pour la stabilité).

Le socle subit la flexion due aux écrasements des bras au niveau des articulations

» Calcul de la fleche maximale
On a la formule suivante [12] :

f= QxL1
- 24 xXEXI

(3L — 4L1) (11-14)

D’ou

Q : La charge totale (Q = 30 000 N).

L : Longueur du socle (L = 160 mm).

L1 : Longueur du socle par rapport a I’axe d’articulation (L1 =46 mm).

E : Module de Young du matériau (E = 210 000 Gpa)

- . bh3
I: Moment d’inertie (I = ?)

b=68mm
o h=54mm

O
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

Figure 11.18 : Dessin montrant les dimensions Socle

30 000x46
24XEXI

f= X(3x 160 —4x46) —» f=947x 1075 mm
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

I1.5 Analyse statique de la structure cric a vis
11.5.1. Enoncé du probléme

Dans cette partie, un cric de voiture en trois dimensions est modélisé et analysé avec les
matériaux et les dimensions appropriés. Les résultats de I'analyse nous permettront de juger la

sécurité du modele en fonction des parametres présentés ci-dessus.

11.5.2. Choix du logiciel :

SolidWorks a été choisi pour cette étude en raison de sa disponibilité, de notre maitrise
du logiciel et de sa facilité d'utilisation.

SolidWorks est un logiciel performant utilisé pour la modélisation 3D, la simulation et
le dessin dans le domaine de la conception assistée par ordinateur (CAO). Il est développé par
Dassault Systemes SolidWorks Corporation, une filiale de Dassault Systemes qui est une
sociéte francaise de logiciels. SolidWorks permet aux ingénieurs et aux concepteurs de créer
des modéles 3D détaillés de piéces et d'assemblages, d'effectuer des simulations pour analyser
le comportement de ces conceptions dans diverses conditions et de générer des dessins
techniques détaillés pour la fabrication. Grace a son interface simple a utiliser et a ses
fonctionnalités efficaces, il est tres populaire aupres des entreprises des secteurs de

I'automobile, de I'aérospatiale, des produits de consommation, etc.

11.5.3. Etapes de la simulation

v Lancer SolidWorks et ouvrir le fichier de la structure enregistrée.

Sélectionner SolidWorks Simulation et le démarrer

v

v Choisir l'option d'étude statique
v Appliquer le matériel utilisé

v

Appliquer les conditions limites : Fixer la base de la structure, Ensuite, appliquer la

charge externe 30000 N

<

Appliquer le maillage automatique a la structure.

<

Visionner les résultats.

v Générer le rapport de résultats
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

11.5.4. Résultants d’étude

Dans cette partie, les résultats sont présentes et jugés.
a) Contrainte de Von mises :

Les contraintes maximales et minimales et ces positions sont presentées dans la
(Figure 11.19).

Model name: ASSANIMATION
Study name: Static tafni(-Défaut-)
Plot type: Static nodal stress Stress1
Deformation scale: 126.22

von Mises (N/m*2)
1.321e+08
l 1.18% +08
- 1.057e+08
. 0.24%+07
. 7.928e+07
H 6,607 +07
. 5.285e+07
_ 3.964e+07
2.643e+07

1.321e+07

1.738e+02

Figure 11.19: Distributions des contraintes VVon mises sur le cric a vis

b) Les déformations :

La figure ci-dessous illustre les différentes zones de déformation, ou la déformation
maximale est de 1,023 x1073 ce qui correspond a une faible déformation.
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

Model name: ASSANIMATION
Study name: Static tafni{-Défaut-)
Plot type: Static strain Strain1
Deformation scale: 126,22

ESTRN
1.023e-03
‘ 0.204e-04
. 8181e-04

. 7.158e-04

. 6136e-04
- 5.113e-04
. 4.000e-04
. 3.068e-04
2.045¢-04

1.023e-04

8.60%-10

Figure 11.20 : Les déformations sur le cric
c) Les déplacements :

La figure montre la variation des déplacements a travers la structure. On note que la
valeur maximale du déplacement est de 4,599x1071, ce qui est considéré comme une
valeur faible et qui confere la fiabilité de la structure sous les sollicitations.
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Chapitre 11 : Conception et dimensionnement du cric a vis

Model name: ASSANIMATION

Study name: Static tafni{-Défaut-)

Plot type: Static displacement Displacement1
Defarmation scale: 126,22

URES {mm)
4,599-01
. 4.13%-01
- 3.67%-01
- 3.220e-01
- 2.760e-01
|- 2300e-01
L 1.840e-01
_ 1.380e-01
9,199¢-02

4,599e-02

1.000e-30

ol

Figure 11.21: Les déplacements sur le cric

Le modéle tridimensionnel cric & vis d'automobile des dimensions ci-dessus a été
modélisé dans le logiciel SOLIDWORKS et son analyse structurelle a été réalisée dans
SolidWorks. L'analyse structurelle a été réalisée principalement pour vérifier les contraintes de
Von Mises, les déformations et les déplacements et s'assurer qu'ils sont sous les limites de la
sécurité. Les données numériques obtenues a partir du rapport d’analyse ont ét€ mentionnées
dans la section précédente. Une comparaison entre les résultats obtenus a partir de SolidWorks
et ceux obtenus analytiquement montre que la conception du cric a vis est sécurisée et sans
risque par rapport aux valeurs de contraintes et de déformations mises en jeu. De plus, il n'y a
pas un risque sous les efforts appliqués. On peut également constater que la construction, les
dimensions et les matériaux utilisés dans la modélisation, I'assemblage et I'analyse du modéle
de cric a vis sont fiables au niveau de la sécurité et vérifier les objectifs de la conception du
VErin a vis.

40



Chapitre 111 :

Gammes d’usinage des
elements du cric



Chapitre III : Gammes d’usinage des éléments du cric

Chapitre III : Gammes d’usinage des éléments du cric :

I11.1 Introduction

L’élaboration d’une gamme d’usinage est liée au contexte technico-économique de
I’entreprise.

Le but est de fabriquer des piéces a un prix abordable, en respectant des critéres de qualité
précis, dans un délai contrdlé et dans un environnement technique spécifique.

111.2 Définition

La gamme d’usinage est une feuille donnant 1’ordre chronologique des différentes
opérations d’usinage d’une surface des la piéce en fonction des moyens d’usinage.

La feuille résume I’étude et doit :

v Permettre I’identification de la piéce étudiée ;
v’ Présenter trés clairement la succession des phases ;
v’ Préciser les surfaces usinées a chaque phase ;
v' Indiquer le temps alloué pour 1’usinage de la piéce.

111.3 Rédaction de la feuille
111.3.1 N° de gamme :

Pour un ensemble il doit y avoir plusieurs gammes, si un ensemble comporte n (feuille
gamme d’usinage), il y a n gamme numérotées 1/n, 2/n, ... n/n.

111.3.2 Identification de la piéce :
D’apres les indications du dessin :

v Elément : nom de la piece ;

Organe : nom de I’organe auquel appartient la picce ;
Ensemble : nom du mécanisme a réaliser ;

Dessin : numéro de dessin ;

Repeére : numéro ou lettre servant de repére a la piece ;
Matiére : Matériau de la piéce ;

Etat brut : état du métal, poids ...

v" Nombre de piéces

A N NI NI N NN

111.3.3 Dessin de la piece :

Créer un schéma simplifié de la piéce, incluant quelques dimensions remarquables et la
localisation des surfaces usinées, afin de simplifier la lecture de la gamme.

111.3.4 Spécification des phases
Spécifier chaque phase d’apres la gamme adoptée :

v" Numéro de phase : (de 10 en 10, ce qui permet I’introduction d’une phase mal placée
ou oubliée), designation des phases et indication des sous-phases, énumération des
surfaces usinees (ébauche, finition) ;
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AN N NN

v

Machine-outil : indiquer seulement le type de machine ;

Echelon : préciser la qualification de I’opérateur ;

Croquis : préciser a I’aide d’un schéma, les opérations a effectuer ;
Outillage : citer I’outillage spécial, a prendre au magasin ;

Controle : citer le matériel spécial, a prendre an magasin ;

Temps : temps alloué d’apres les feuilles d’instructions (chronométrage)

I1I.4 Gammes d’usinage des ¢léments de cric a vis :
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GAMME DUSINAGE de Noix N°:1
droite ﬁ
Elemt |Noix droite | Des 1 Rep Nd {‘1'7 ___________________________ I
L |
. , Etire P 4
Org | Vissansfin Mat | Bronze Brut 80x80 W
Ens Cric Nb 1 Visa
Pl} DESIGNATION DES M.O|Ech Croquis Outillage Cont | Temps
N PHASES
10 Debit S L= 85+1
. (%) M (2
Fraisage FA | ou @\ ’Q/)® F2 10| PC
sous _ phase | ®\\\ A
Finition: 1-2-3-4 \®
-5-6-7 6
- ®5 e 4
hoh
20 sous _ phaseII .
Finition: 8 o ., F2 »10| PC
L B
Tournage TLb
percage:9 F2Q 21
30 Taraudage a TU | OU o5 o4 | Outﬁs
droite: 10 | taraudage| TF
j;—ﬁr
40 Tracage: 11-12
ou Standard
ps | OU
50 | percage Foa
Finition: 11-12



sizar of
Traçage: 11-12

sizar of
Tournage

perçage:9

sizar of
OU

sizar of
OU

sizar of
OU

sizar of
OU

sizar of
F2 Q 21

sizar of
perçage


GAMME DUSINAGE de Noix N°:2
gauche ﬁ
Elemt | Noix gauche | Des 2 Rep Ng :‘1'7 ___________________________ I
L ﬂ
: , Etire il 4
org vis sans fin| Mat | Bronze Brut 80x80 W
Ens Cric Nb 1 Visa
Pl} DESIGNATION DES M.O|Ech Croquis Outillage Cont | Temps
N PHASES
10| Debit s.C 8ot
. 2
rraisege N @g\ o ;i@ F2 10| PC
sous _ phase | ®\\\ A
Finition: 1-2-3-4 \®
-5-6-7 6
- ®5 o 4
hoh
sous _ phase II
20 Finition: 8 5 ° F2.$10| PC
% R N
Tournage TLD
percage:9 F2Q21
30 Taraudage a TU OU ®5 o4 | Outils
gauche: 10 | taraudage| TF
j;—ﬁr
40 Tracage: 11-12
ou Standard
PS | OU
5o | Percage Fp14
Finition: 11-12



sizar of
OU

sizar of
OU

sizar of
OU

sizar of
OU

sizar of
F2 Q 21

sizar of
Tournage

perçage:9

sizar of
perçage

sizar of
Traçage: 11-12


GAMME DUSINAGE du Bras N°:3
Elemt Bras Des 3 Rep B @ . @
. Acier Etire
Org Noix Mat | 25CrMo4  Brut 35X7
Ens Cric Nb 8 Visa
Ph DESIGNATION DES M.O| Ech Croquis Outillage Cont Temps
N° PHASES
10 Debit S.C L=250+1
Me | OU
Meulage
Finition:
20 1-2
= STANDARD
Tracage: 3-4 ou
30 ag STANDARD
ps | OU
percage
40 Finition: 3-4 FQl4



sizar of
OU

sizar of
OU

sizar of
OU

sizar of
Traçage: 3 - 4

sizar of
 perçage


GAMME DUSINAGE de la Tete N°:4

Elemt |Tete Des 4 Rep T
Acier Etre | e
Org Mat 25CcrMo4|  Brut 70X70
Ens Cric Nb ] Visa
Ph DESIGNATION DES M.O| Ech Croquis Otutillage Cont | Temps
N° PHASES
10 Debit S.C L=110+1
Fraisage EA
sous _ phase 1
Finition: 3-4-5-6 F2 ¢10 | PC
-7-8-9-10
20
sous _ phase 11 F2 10 | pC
Finition: 1-2
4 4
1 2
30
Tracage:
11-12-13-14 ou Standard
percage
ps | OU
Finition:
40 11-12-13-14 FO14



sizar of
OU

sizar of
OU

sizar of
OU

sizar of
Traçage:

11-12-13-14

sizar of
perçage


GAMME DUSINAGE de Vis sans | ne:5
fin
Elemt |Vissansfin | Des > Rep \Y = -
: Acier Etire
org | Noix Mat 25CrMo4| Brut ®28
Ens Cric Nb 1 Visa
Ph DESIGNATION DES M.O|Ech Croquis Outillage | Cont | Temps
N° PHASES
10 Debit S.C L=610+1
Fraisage FU | OU &) 7
sous _phase] =% 5 a— |F2¢25 | PC
Finition: 6-7
sous _ phaseII _ F2 25 PC
Finition: 6-8 =3 3 X
20 @\f
sous _ phaseIII -
Finition: 6-9 = 3 x| F2025 | pC
sous _ phase IV =3 F F |F2¢925 | PC
Finition: 6-10
Outils
Tournage oU ®\_ ®\\§ éfaRndard PC
sous _ phase | TU = o] — Outils BE
Finition: 1-11-12 3y Filtage
Filtage a droite: 3
30 /® 2
hase I - _ Outils PC
sous _ phase -]
Finition: 1-4-5 @/ AR ard BF
Filtage a Outils
gauche:2 Filtage



sizar of
OU

sizar of
OU


GAMME DUSINAGE de Manivelle |N°:
Elemt | Mnivele | Des| © Rep M
. . Acier Etfire
Org | Vissansfin |Mat | 25crmo4  Braut ® 40
Ens Cric Nb ] Visa
Ph DESIGNATION DES M.O| Ech Croquis Outillage Cont  Temps
N° PHASES
10 Debit S.C L=220+1
TA ou
Tournage
/® @\ Ovutils PC
sous _ phase I 8 4 3 L | AR
Finition: 1-2-3-4-5 *{"‘ - )| Standard
6 + 1
12 C@/ PC
5
20
(8 &
SFQL.JTS. _ pg%se II 5 Outils PC
inition: 8- et e %] AR
= \—f] T, — | standard
Tracage: 7
30 “ad Oou STANDARD
percage ps | OV
Finition: 7
40 F@15



sizar of
OU

sizar of
OU

sizar of
OU

sizar of
perçage

sizar of
Traçage: 7

sizar of

sizar of
6


GAMME DUSINAGE de Bras de | ..,
Manivelle
Elemt | Bras Des 7 Rep BM
. Acier Efire
Org | Manivelle |Mat | 25crmMo4  Brut 17
Ens Cric Nb ] Visa
Ph DESIGNATION DES M.O| Ech Croquis Otutillage Cont | Temps
N° PHASES
10 Debit $.C L=220+1
P | OU
Tournage
) Outils
| A.R
sous _ phase 1 l - Standard| PC
Finition: 1-2-3-4 4 é}
20
Outils
5
sous _ phase 11 e - andord PC

Finition: 5-6



sizar of
OU


GAMME DUSINAGE du Socle N°:8
Elemt |Socle Des 8 Rep S
Acier Etfire =
Org Mat >5CrMo4| Brut 120%40 <_
Ens Cric Nb ] Visa
Ph DESIGNATION DES M.O| Ech Croquis Otutillage Cont | Temps
N° PHASES
10 Debit 5.C L= 16021
FA | OU
Fraisage
sous _ phase I F2 10 | PC
Finition: 1-2-3-4
-5-6-7-8-9-10-11
12-13
20
4-5
sous _ phase 11
Finition: 18 \ o / F2 10 | PC
lt3 *2
Tracage:
ps | OU
percage FO14
40 | Finition: 14-15-16-17



sizar of
OU

sizar of
OU

sizar of
OU

sizar of
Traçage:

14-15-16-17

sizar of
 perçage
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Conclusion générale

Au cours de cette étude de fin d'études, nous avons tenté de créer un cric a vis qui peut
soulever et supporter une charge de 3 tonnes. Cela nous a permis d'approfondir nos
connaissances et nos compétences en mécanique. Le travail a été réparti en trois chapitres.

Pendant cette étude, nous avons réalisé la conception de chaque piece du cric et réalisé
des calculs de dimensionnement. Ensuite, nous avons simulé les composants du cric a vis en
utilisant le logiciel SolidWorks 3D.

D'aprés I'étude menée sur le cric a vis, il est possible de mettre en place ce mécanisme
localement sans avoir recours a l'importation.

Ce mémoire contient toutes les informations requises pour sa réalisation (I'étude de
conception, la matiére a utiliser pour chaque composant du cric, le dessin de définition de
chaque élément ainsi que leur gamme d'usinage).

Il est facile de mettre en place ce mécanisme dans notre pays, ce qui aura des avantages
pour notre économie et permettra également de créer des emplois.

Evidemment, afin de garantir la sécurité de I'étude, il est nécessaire de créer des prototy
pes et de mener des essais réels afin de corriger d'éventuelles erreurs de conception.
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Annexe 01 :

Table 17.7. Limiting values of bearing pressures.

Application of Material Safe bearing pressure Rubbing speed at
screw in N/mm? thread pitch
Screw Nut diameter
1. IHand press Steel Bronze 17.5 -24.5 Low speed, well
lubricated
2. Screw jack Steel Cast iron 12.6 —17.5 Low speed

< 2.4 m/min
Steel Bronze 112288175 Low speed
<3 m/ min
3. Hoisting screw Steel Cast 1ron 42 —-7.0 Medium speed
6—12m/ min
Steel Bronze 5.6 —-9.8 Medium speed
6— 12 m/ min
4. Lead screw Steel Bronze 1.05 - 1.7 High speed

= 15m ./ min

Example 17.7. 4 power screw having double start square threads of 25 mm nominal diameter
and 5 mm pitch is acted upon by an axial load of 10 kN. The outer and inner diameters of screw
collar are 50 mm and 20 mm respectivelyv. The coefficient of thread friction and collar firiction may
be assumed as 0.2 and 0.15 respectively. The screw rotates at 2 rp.m. Assuming uniform wear
condition at the collar and allowable thread bearing pressure of 5.8 N/mm?, find: 1. the torque
required to rorate the screw; 2. the stress in the screw, and 3. the number of threads of nut in engagement
with screw.

Solution. Given: d, =25 mm; p=5 mm; ¥ = 10 kN = 10 % 10° N; D, = 50 mm or

R, =25mm ; D, =20mmorR,=10mm  ;p=tan$ =02, =015 ; N=12rp.m. : p,=5.8 N/mm?

Annexe 02 :

Table 17.2. Basic dimensions for square threads in mm (Normal
series)according to IS : 4694 - 1968 (Reaffirmed 1996)

Nominal Major diameter Minor Pitch Depth of thread Area of

diameter diameter core
) Bolt Nut Bolt Nut (4) mm?

() (D) (d.) (p) (%) (H)

22 22 225 17 227
24 24 245 19 284
26 26 26.5 21 5 2.5 295 346
28 28 28.5 23 415
30 30 30.5 24 452
32 32 325 26 6 3 3.25 531
(34) 34 345 28 616
36 36 36.5 30 707
(38) 38 38.5 31 755
40 40 40.5 33 7 3.5 3.75 855
(42) 42 42.5 35 962
44 44 44.5 37 1075




Annexe 03 :

-

Order from: MARYLAND METRICS web: httpJfmdmefric.com email: sales@mdmetric com RFQ form: hitp://mdmetric.com/rfq.htm

Longueur standard

Standard length

RUND DURCHGEHEND / ROUND THROUGH
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PIATTTe.
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Annexe 04 :

SKF composite PTFE — coussinets a collerette

Systéme da déslgnat on

T

PCMF 10 12 o7 B(E) 7 plan.clé joint
|d |I:l |E B= PTFE + plamb
Rves colleratta E = FTFE + MaSy u8 d
M &ty ua I
Composta
Cougszinet I
Désignathan d ] B Oy B Dréaf grya ian d (] B 0y B;
mm  mm  mm mm il MM MM MM i YT

PLCMF 0680804 B 5] 8 i 12 1 PCMF 182012 B 18 20 12 26 1

PCMF DE0E04 E 5] B d 12 1 PCMF B2 2 E 1B 20 12 26 1

PCMF DBCB08 B =] B B 12 1 PCMFi1B2CiTH 18 20 17 28 1

PCMF 080808 E 3} B B 18 1 PCMF 1B2MT E 18 20 17 28 1
PCMF 12022 B 18 20 22 268 1

PCMFOA1005.5 B ] 10 55 15 1 PCMF 182022 E 18 20 22 268 1

PCMFOBI0OES E 4 10 55 15 1

PCMF 0B10CT.5 B B 10 7.6 18 1 PCMF 202311.58 20 23 11,6 30 1,6

PCMF OB1007.5 E B 10 7.0 156 1 PCMF 2023115 E 20 24 11,6 -30 1.5

PCMFOB1008.5 B B 10 B.5 15 1 PCMF2IZNEEB 20 23 15 a0 1.5

PCMF 081009.5 E 8 10 as 15 1 PCMF 2E15E 20 23 156 30 15
PCMF 202MB5B 20 24 18,2 30 15

PCMFA0i20T B 10 12 T 18 1 PCMF 2023185 E 20 23 185 30 1.8

PCMF 101207 E 10 12 T 18 1 PCMF 202321.5 8 20 23 21,6 30 1.6

PCMF 1208 B 10 12 a 18 1 PCMF 2023215 E 2n 2d 21,5 a0 1.6

PCMF 101209 E 10 12 a8 18 1

PCMF 101212 B 10 12 12 1& 1 PCMF 25525115 B 25 28 115 35 15

PCMF 10212 E 10 12 12 18 1 FPCMF 253811.5 E 25 2B 11,5 a5 1.5

PCMF 10297 B 10 12 17 18 1 PCMF 252R1AS B 25 28 165 35 1.5

PCMF1MM21TE 10 12 17 18 1 PCMF 2528185 E 25 28 185 35 1.5
FCMF 2528218 B 28 28 21,6 3b6 1,6

PCMF 121407 B 12 14 7 20 1 PCMF 2528215 B 25 28 218 35 15

PCMF 121407 E 12 14 7 20 1

PCMF1Z21409 8 12 14 =] 20 1 PCMF303i6 8B aa a4 168 42 2

PCMF121408 E 12 14 3 20 1 PCMF 303418 E a0 a4 18 42 2

PCMF 121412 B 12 14 12 20 1 PLMF 303428 B a0 34 28 42 2

PCMF 121412 E 12 14 12 20 1 PCMF 3034268 E 30 34 26 42 2

PCMF 121415 B 12 14 1a 20 1

PCMF 121415 E 12 14 18 20 1 PCMF 3536 B a5 a8 18 a7 2

PCMF1Zi41T B 12 14 17 20 1 PCMFIS36E as 33 18 47 2

PCMF 121417 E 12 14 17 20 1 PCMF 353328 B a5 a3 28 47 2
PCMF 353926 E 35 39 28 A7 2

PCMF 141612 B 14 18 12 22 1

FPCMF 141612 E 14 18 ig 22 1

PCMF 141617 B 14 18 17 22 1

PCMF 141817 E 14 18 17 22 1

PCMF 151708 B 15 17 =] 23 k|

PCMF 151700 E 15 17 a 23 1

PCMF15iTi2 B 16 17 12 23 1

PCMF 151712 E 18 17 12 24 1

PCMF151TITE 15 17 17 24 1

PCMF 1517T1TE 15 17 7 23 1

PCMF161B12 8B 16 18 12 24 1

PCMF 161872 E 18 18 12 24 1

PCMF 181817 B 18 18 17 24 1

PCMF16181TE 18 18 17 24 1
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12 Vis droite-gauche Acier 25CrMo4 01

11 Entretoise Acier non allié C45 04

10 Manivelle Acier 25CrMo4 01

9 Ecrou H M12 qualite 8.8 08

Vis HM12 x 65 x 26 qualite 8.8 04

7 VisHM12 x 70 x 26 qualite 8.8 04

6 Coussinet Composite PTFE 16

5 Bras Acier 25CrMo4 08

4 Téte du cric Acier 25CrMo4 o)

3 Socle Acier 25CrMo4 01

2 Noix & taraudage droit Bronze CuSn8 o)

] Noix & taraudage gauche Bronze CuSn8 01
Rep N°: | Désignation Matiere Obs QTE

Echelle:1:5 | UNIVERSITE DE MEDEA
g @ - Vue d'ensemble du cric
. 25/03/2024
A4 TAFNI AYMAN M2/CM




