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| ntroduction Générale

L es constructions métalliques constituent un domaineimportant d’ utilisation des produits
laminés. Elles emploient, en particulier, destdles et des profilés. Leurs domaines d’ application
sont trés nombreux. 11s concernent les bétiments industriel ou résidentiels et les ouvrages d’ art,
les ponts et les passerelles, les pylones de transports d’ énergie éectrique et des réseaux de
télécommunications et mettent en lumiere I’intérét de la rapidité du montage. la réalisation de
telles structures s effectue suivant des normes de conception qui permettent d obtenir un
ouvrage assurant la seécurité des personnes et des biens et bénéficiant d’ une durabilité cohérente

avec |’ investissement consenti.

Dans ce travail nous intéressons au dimensionnement des & éments de la structure de la
presse hydraulique basé sur la méthode anal ytique et numérique avec le logiciel RDM6
applicable aux structures métalliques constituées de poutres reliées entre elle par des
assemblages par boulons ou par soudage. Nous nous limiterons aux profilslaminésen U, H, |
et les corniéres qui se trouvant dans le marché national. On suppose aussi, étudier des sections
brutes sans trous de fixation.

Le premier chapitre est dédié aux généralités sur les presses que ce soit mécaniques ou
hydraulique, et les différents types, aussi les avantages et les inconvénients sur les presses les
plus utilises.

Le deuxiéme chapitre sera consacré sur les types des profilées existants ainsi, que leurs
matériaux de fabrication, et les méthodes d’ assemblage.

Le troisieme chapitre fait I’ objet d’ une éude de dimensionnement et de résistance des
différents é éments de la structure de la presse hydraulique 10 tonnes anal ytiquement et avec
d’ autres profilées ensuit |es comparer avec les résultats obtenue par le logiciel RDM6. A lafin
on achoisi les profilésidéale pour la structure et faire |’ assemblage des éléments avec le

logiciel de conception « SolidWorks ».
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|.1 Introduction

Les presses sont des machines industriels qui trouvent leurs applications dans plusieurs
Domaines technol ogique de fabrication mécanique qui permettent de changer laforme d une
piece en exercent une force ou une contrainte sur une surface donnée, elle est composée
essentiellement de deux plateaux susceptibles de se rapprocher par commande mécanique ou
hydraulique, pour comprimer ce qui est placé entre eux.

Les presses sont des machines utilisées pour |e traitement de latdle, capables de générer une
pression continue et progressive, afin de couper ou déformer |e matériau placé dans le moule.
Généralement sont composées d’ une base, d' un cadre, de colonnes de guidage, de moteurs
pour lagénération de laforce et de systemes de gestion et de contréle de la phase de moulage.
[1]
Les presses peuvent étre classés suivant :
- Leur mécanisme : hydraulique, mécanique, pneumatique.
- Leur fonction : presse de forgeage, presse d’ estampage, presse plieuse, etc.
- Leur structure : presse agenouillére, presse avis.
- Leur controlabilité : conventionnelle, servo-presses.
|.2 Lestypesdespresses:
Il existe trois types des presses basées sur |es principes physiques universels:

- Lapresse mécanique

- Lapresse hydraulique

- Lapresse pneumatique
|.3 La presse mécanique:
Une presse mécanique est une machine qui utilise un mécanisme pour faire fonctionner les
matrices alavitesse appropriée, et leur donner |’ énergie suffisante pour découper, percer, et
obtenir laforme désirée. Les & éments estampés sont faits par profilage, emboutissage,
découpage ou percage d’ un métal — téle ou bobine — entre deux demis (supérieur et inférieur)
d'un outil presse appelé : matrice, I’ élément supérieur est attaché au poingon et I’ élément
inférieur est serré ou boulonné ala plague d appui ou au banc de la presse. La matrice est
concgue pour créer laforme de la piece en un travail de série de fagon a satisfaire les demandes
de production. Laforce (charge) et |a précision sont nécessaires pour atteindre les demandes
de latolérance et de quantité de la piéce estampée et pour garantir un bon assemblage des

parties de lapiéce finale. [2]
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Figurel.l: presse mécanique [1]
La presse mécanique C' est le type de presse le plus ssmple aréaliser sur train, elle est divisées
aleur tour en deux catégories : Les presses avis ou les presses excentrigques.
1.3.1 Presse mécanique avis:
Les presses avis sont principalement utilisées pour I’ extrusion de téles et les opérations de
forgeage a chaud. Les presses a vis sont équipées d' un coulisseau porte-outil, déplacé par une
visqui s'insere dans |’ écrou fixe du cadre celui —ci illustré par lafigure |.2. La course est

obtenue en tournant la vis alternativement dans un sens ou dans |’ autre. [3].

Figurel.2: Presse mécanique avis[2]
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[.3.2 Les presses excentriques :

Les applications de base des presses excentriques sont des opérations technol ogiques de
poingonnage, découpage et extrusion afaible profondeur. Avec une attention particuliére dans
lamanipulation ou le réglage, il est possible d'effectuer aussi |es opérations technologiques de
baguage, formation et serrant. En utilisant les outils spéciaux, il est possible de combinaison
de toutes | es opérations technol ogiques énumeérées. [4]

L es propriétés des presses excentriques modernes sont :

v’ rigidité de construction,

v’ cycledevielong

v entretien smple

v commandes él ectromagnétiques,

v Protection maximale de I’ opérateur au travail,

v’ Sécurité des parties mobiles des presses contre la Crash, cela peut arriver sous la surcharge
(le casting une piéce fusible a é&té intégrée au compresseur, cela peut étre facilement remplacé
s caplante) [4]

Figurel.3: presse mécanique excentrique
[.3.3 Avantages.:

- Les pannes de |a presse mécanique sont facilement détectables.

- Letonnage de la presse mécanique est facilement ajusté.

-4-
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-Les presses mécaniques sont plus précises dans | es tol érances géomeétriques des pieces
forgeées.

-elle est facile aréalisé.

[.3.4 Inconvénients:

- La presse mécanique est plus chére que la presse hydraulique.

- Ladifficulté d’arrét du coulisseau en cas de danger.

- réglage d’ approche du coulisseau difficile.

|.4 Lapresse hydraulique

Une presse hydraulique est une machine avec un circuit hydraulique qui fournit une Grande
force de compression. [5] Elle permet de transmettre un effort démultiplié et un déplacement,
servant a écraser, déformer un objet ou soulever une piece lourde. [6]

D’ autre coté on peut dire que la presse hydraulique ¢’ est une presse qui fonctionne par un

fluide liquide la plupart des cas ¢’ est I’ huile.

Figurel.4: presse hydraulique

I.4.1 principe de fonctionnement de la presse hydraulique

Une presse hydraulique est une machine qui utilise un liquide sous pression pour créer une
force. Ces machines sont composées d’ un simple mécanisme a cylindre et piston. La presse
est composée d’ un grand cylindre avec un grand piston et d' un petit cylindre avec un petit

piston. Le grand cylindre et |e petit cylindre sont reliés|’un a1’ autre par un tuyau. Les deux

-5-
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cylindres et le tuyau qui lesrelie sont remplis d’ un liquide. La fonction de la presse

hydraulique dépend du principe de pascal.

Le principe de pascal stipule que lorsque la pression est gjoutée a un liquide au repos, il se

produit une augmentation identique de la pression en tous points.

L’ application de ce principe ala presse hydraulique signifie que toute force gjoutée au piston
de le plus petite cylindre seratransféré au piston dans le plus grand cylindre, avec un niveau
d effort proportionnellement accru. Cela permet une presse hydraulique de produire beaucoup

de force en appliquant une petite quantité de force au petit piston.

L’ augmentation de la force produite par le plus gros piston est proportionnellement plus
grande que laforce exercée sur le plus petit piston. Le montant de I’ augmentation dépend du
rapport entre les tailles des pistons. Le rapport des surfaces des deux pistons est multiplié par
laforce appliquée sur le petit piston afin de déterminer laforce que le plus gros piston peut

produire. [7]

Figurel.5: principe de pasca
1.4.2 Types des presses hydrauliques:
Parmi les presses hydrauliques, il y a: [5]
e presses a calibrer
e presses acintrer et a dresser
e presses a compression pour les matériaux thermodurcissables
e presses a compression pour les matériaux thermoplastiques

e presses aforger
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e presses a matricer

e presses hydrauliques a arcade

e presses hydrauliques a béti en col de cygne

e presses hydrauliques a deux et quatre colonnes
e presses hydrauliques a double effet

1.4.3 Avantages
- Les presses hydrauliques sont trés robustes. Elles peuvent créer une grande quantité de

tonnage pression.

- Elles sont idéales pour | hydroformage qui est une technique de formation des métaux
nécessitant la présence d’ un agent liquide.

- Elles sont lentes ce qui donne suffisamment de temps au métal pour se former.

-Une grande souplesse d’ utilisation.

|.4.4 Inconvénients
- Les presses hydrauliques demandent beaucoup de maintenance. L’ huile doit toujours étre

présente al’intérieur de la presse, de plus, elles comportent plusieurs appareils pour le
controle de la pression afin d’ assurer le bon fonctionnement de la presse.
- Motricité humaine

- Lamaintenance de la presse hydraulique est plus difficile.
.45 Lesédémentsdela presse hydraulique

1. Traverse (poutre en u)

2. Plague de fixation

3. Pied (corniere)

4. écrous (barre)

5. Une plague d acier

6. vérin

7. leviers

8. colonne (poutre en u)



Chapitre | Généralités sur les presses

—

Figurel.6: élémentsde lapresse hydraulique

|.5 Ladifférence entrela presse mécanique et la presse hydraulique::

e Lespresses hydrauliques peuvent assurer beaucoup de caractéristiques.

e Uneautre différence est que les presses hydrauliques nécessitent plus de temps et
d'efforts a entretenir que les presses mécaniques.

e Lespresses mécaniques sont entrainées par la puissance musculaire ou des moteurs
électriques, et laforce est transmise par des cinématiques, telles que des crémailléres,
des engrenages, des poulies et des roues excentriques.

e Lapresse hydraulique est entrainée par un liquide, de I'eau ou de I'huile par une
pompe soit manuelle, électrique ou a chaleur, et la puissance est générée par un verin.
Ce type de presse produit plus de force qu'un systeme mécanique. [8]

|.6 Lesdifférents batis et modes d’ entrainement dela presse:
Les presses sont divisées en 3 catégories : mécanique, hydraulique et pneumatique. Chague
catégorie prend son nom du mode d’ entrainement qui génere la pression (force) sur la matrice

pour donner laforme finale. Chaque une de ces catégories peut étre divisée en une ou deux

différents types de conception du béti : bati monobloc et C-béti.

-8-
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Les presses avec un bati monobloc ont une plus grande rigidité et résistance a la déflection.
Les presses avec un C-béti ont laforme de lalettre C ou G et ils sont généralement
manuellement exploité. Comme il s agit d’ une forme ouverte, les presses en C-béti sont
soumises a des flexions plus importantes sous une charge excentrique que la presse avec un

bati monobloc.

Figurel.7 : presse abéti monobloc Figurel.8: presse a C-béti

|.7 Caractéristiqued’unepresse:

Sur une presse on peut effectuer une ou plusieurs opérations, mais elle ne peut étre
universelle. La presse porte certains nombres de caractéristiques qui peuvent se résumer a:
-Sa capacité (tonnes) ;

-Lacourse de son coulisseau (mm) ;
-La cadence (nombre de coupe/mn) ;
-Ladimension du coulisseau (mm?) ;
-Lahauteur de I’ outil fermé (mm). [9]

|.8 Exigence de choix d’une presse:

Lasélection d’ une presse pour laréalisation d’ une opération est en fonction des critéres ci-

dessous :



Chapitre | Généralités sur les presses

- Type detravail aenvisager ;

- L’ effort nécessaire (nature de transmission de mouvement) ;
- Dimension de |’ outil et delapiece;

- Longueur de course des coulisseaux ;

- Cadence nominale de fonctionnement. [9]

1.9 Conclusion

Les presses peu importe leurs types sont tres importantes dans I’ industrie et sont largement
utilisés pour concevoir beaucoup de produit qu’ on utilise quotidiennement.
Pour engendrer un mouvement on utilise soit la méthode mécanique, hydraulique ou
pneumatique et chague méthode a ses avantages et ses inconvénients et le choix d’ une
méthode se fait suivant latéche et le taux de production prévus.

Les presses ont beaucoup développé et elles sont actuellement contrdl ées numériquement.

-10-
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1.1 Introduction

La particularité des éléments de structures métalliques réside dans le fait qu'ils soient
composes uniquement de parois. Le terme paroi désigneici I'éément dont |'épai sseur est
relativement faible devant ses autres dimensions (salargeur et salongueur). A titre d'exemple,
une poutre métallique horizontal e (connue sous le nom d'I PE ou de HEA que nous verrons
plus loin) est généralement constituée de (figure11.1) : [10]

- Deux parois horizontales, I'une appelée semelle supérieure et I'autre semelle inférieure
- D|’ une paroi verticale appelée ame.

- ‘ =< Semelle supérieure
O —— 1

FA) 7Y N - Ame
— ;

Semelleinférieure

Elévation Coupe

Plan

Figurell.l: Poutre métallique en double Té[10]

L’ autre exemple que nous pourrons citer, est celui d'un poteau vertical constitué de (voir figure
11.2) :
Deux parois verticales et paralleles appel é semelles

D’une paroi verticale appelée ame.

+«—| Seméelle

\

\ Ame

Semelle

Figurell.2: Poteau métallique en double Te [10]

Cette forme de section métallique "en parois" est due aux deux principales caractéristiques de
l'acier, a savoir : sa grande densité (matériau lourd dont la masse volumique p = 7850 Kgf/m?)

et sa haute résistance (généralement comprise entre 230 et 500 MPa). Aingi, il serait
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inadmissible (voir aberrant) de concevoir un élément de structure métallique dont la section

transversale soit de forme rectangulaire pleine ou circulaire pleine. [10]
[1.1.1 LesProfiléslaminés

Laréalisation (ou I'obtention) de ce type d'édlément a parois (appel é également profil€) peut
étre effectuée par une série de laminages successifs (figure 11.3) qui peuvent sefaire soit a
chaud (pour les éléments a parois épaisses appel és profilés laminés a chaud ou PAC), soit a
froid (pour les éléments a parois minces appel és profilés laminés afroid ou PAF). Il est a
noter que I'épaisseur de ce dernier type de profilé laminé afroid ne doit pas dépasser une

épaisseur d'environ 3 mm. [10]

- - Train
i de laminage
a profilés
Profilés laminés
Fers marchands

Palplanches

1 i = I Rails

Figurell.3: opérations de laminage a chaud pour profilés en double Té et larges plats [10]

1.2 Lespoutres

Les poutres sont des éléments la plupart du temps horizontaux qui doit reprendre
essentiellement des efforts de flexion. Leur section doit par conséquent présenter uneinertie
adaptée dans le sens de la flexion et donc une certaine hauteur. La flexion comporte une
composante de traction et une composante de compression que I’ on retrouve aux extremités
de chague section. Ces efforts transmis dans les membrures hautes et basses sont d’ autant plus
faibles que la hauteur de la poutre est plus importante. Schématiquement, doubler la hauteur

delapoutre divise par quatre les efforts auxquels elle est soumise. La section des membrures
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est par consequent capitale pour calculer le poids de I’ acier a utiliser. Cette caractéristique trés

importante pour les poutres en treillis usuelles se retrouve dans les structures spatiales. [11]
I1.2.1 Les modéles des poutres en acier

Qu'il s agisse deréaliser une charpente, une ossature, un pilotis ou un linteau, la poutre en
acier associe de nombreuses qualités dont larigidité, larésistance, lalongévité et lafacilité de
mise en ceuvre. Que vous soudiez, boulonniez ou rivetiez, I’ acier reste un matériau facile a
travailler qui, S'il est correctement traité alamise en place, peut durer de nombreuses
décennies sans entretien, méme inaccessible dans la construction, noyée, intégree, coffrée...
On distingue les différentes poutres d acier entre elles selon leur profil. Ensuite les
dimensions varient aussi bien dans I’ épaisseur de I’ acier employé pour former la poutre, que

les cotes de son profil et enfin de lalongueur d’un élément. [12]
I1.2.2 Lesprofilsdela poutre

Le profil delapoutre en acier est classé en fonction de son apparence et généralement selon
lalettre de I’ a phabet que dessine(nt) |a/les semelle(s) — branches de part et d' autresde |’ ame
— par rapport al’ame. On distingue les profilsen U, lesprofilsen 1, enH, en T, etc., avec
également des profils carrés ou rectangulaires dits profils caissonnés.

Il existe des profils symétriques ou les semelles sont de méme largeur et des profils
dissymeétriques ou les semelles sont de largeur différente, mais aussi des poutres a semelle
variable (largeur de la semelle progressive). Quasiment toutes les déclinaisons sont possibles

puisgu’il s agit de confection afagon par laminage del’ acier. [12]

a. Lespoutrellesen |

Les poutrellesen | sont de deux sortes :

—IPN : poutrelles en | normales. Les ailes sont d’ épaisseur variable, ce qui entraine des
petites difficultés pour les attaches ;

—IPE : poutrelles en | européennes. Les ailes présentent des bords paralléles, les extrémités
sont aangles vifs (seuls les angles rentrants sont arrondis). Les IPE sont un peu plus onéreux,
mais plus commodes et sont d’ usage courant. [11]
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Figurell.4: poutrelleen |
b. Lespoutrellesen U
Il existe aussi deux sortes de profilés, les UPN, les UAP et les UPE. De laméme fagon, les
UPE présentent des ailes a bords paralléles et tendent a supplanter les UPN, moins commodes
amettre en ceuvre. Les hauteurs vont de 80 a400 mm. [11]

Figurell.5: poutrelleen U
c. Lespoutrelles HE (gamme eur opéenne)

Elles se décomposent en trois séries : HEA, HEB et HEM, suivant |’ épaisseur relative de
leur @me et de leurs ailes. Leur section s'inscrit approximativement dans un carré (lasemellea
une largeur sensiblement égale a la hauteur du profil jusqu’a 300 mm de hauteur). Les ailes
présentent toujours des bords paralléles. Les hauteurs varient de 100 41100 mm. Les profils
HEA, les plus |égers, présentent le meilleur rapport performance/poids en général et sont donc
les plus utilisés. [11]
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Figurell.6: poutrelleen H
[1.2.3 L utilisation de la poutre en acier

On latrouve pratiquement dans toutes les étapes de la construction, en rénovation et aussi
dans lestravaux d’ extension. La poutre en acier se positionne comme un é ément porteur, en
structure, en renfort ou en complément de structure. On peut également I’ utiliser dans un
projet d’ aménagement, toitures terrasses, cloisonnements, poutres en treillis ...

La poutre en acier atoute sa place la ot on abesoin d’ une poutre horizontale ou un poteau

vertical quand la place est restreinte mais que la charge est importante.

[1.3 Leslaminés marchands

Ce sont des é éments a petites sections qu'on peut trouver facilement sur le marché. Ces
produits sont généralement utilisés par les ferronniers. Ce sont lesronds, les carrés, les
hexagones, lesfers plats, les petits U, les cornieres, les Tés. Tous ces produits ont une section

pleine.
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Tableau 1.1 : sections transversales de quel ques laminés marchands

[I.3.1Lacorniéere
Une corniére est une barre métallique courbée en éguerre. On |'emploie dans de nombreux

domaines, et on en trouve de toutes sortes. Certaines ont des branches que I'on appelle
également « ailes » et qui peuvent étre de taille identique ou non. Particuliérement employées
en charpentage métallique, leur gabarit est normalisé. On les fabrique par compression,

nommeée aussi laminage, ou par pliage afroid. [13]

Figurell.7: Corniere dailes égaes Figurell.8: Corniere dailesinégales

[1.3.2 Réledelacorniere
_16_
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La corniere permet |'assemblage d'une structure et sa consolidation, tout particuliérement au
niveau de ses angles. Le terme « corniere » couvre de nombreux domaines d'activités comme

le mobilier, I'imprimerie, I'urbanisme. [13]
1.4 Matériau des édémentsdela presse:

Les poutres et les corniéres sont fabriquer avec de |’ acier S235 qui est une nuance d’ acier
de construction au carbone non alli€, selon lanorme EN 10025-2, le matériau S235 a
principalement 3 degrés de qualité : S235JR (1.0038), S235J0 (1.0114), S235J2 (1.0117).

Matiere S235 a de bonnes caractéristiques mécaniques, telles que la plasticité, laténacité et
la soudabilité, une certaine résistance et de bonnes propriétés de flexion afroid. [14]

I1.4.1 Matiere S235 Signification (Désignation ou Définition) :

e “S’ est!’abréviation del’ acier de construction. [14]

o “235” fait référence a la limite d’¢lasticité (MPa) minimale pour 1’épaisseur d’acier <
16 mm. [14]

o “JR” indiguele niveau de qualitélié alavaleur énergétique de |’ essai au choc Charpy
> 27 ], a température ambiante 20 °C. [14]

o “JO” signifie le test d’impact Charpy >27J a 0 °C. [14]

o “J2” test d’impact Charpy >27J a -20 °C. [14]

11.4.2 Caractéristiques des acier s de constr uction
a. Propriétésphysiques

Les propriétés physiques sont caractérisees par la couleur, le poids spécifique, latempérature
defusion, le coefficient de dilatation thermique, la chaleur massique, la conductibilité
thermique, éectriques, acoustique, €etc...

Le poids spécifique ou volumique de 'acier est pacier = 7800 kg / m3

Le coefficient de dilatation thermique de I'acier o= 11. 10" (2 20°C)

Latempérature de fusion comprise entre 1300 et 1550 °C

La conductibilité thermique del'acier k=40 a45Kca / (mh °C)

La conductibilité thermique des dliageslégers k=175Kca / (mh °C)
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b. Propriétés mécaniques

Les propriétés mécaniques de I'acier sont déterminées par |es essais de résistance aux
sollicitations extérieures, en particulier :

- I'essai_de traction qui est tres significatif en raison de sa fiabilité reconnue a travers son

isotropie et son homogeénéité. En fonction de lateneur en carbone, I'essai de traction peut étre

représenté sur le graphe (lafigure 11.10) suivante :

A o (Nmm?) 510

L] o £ (%]
=0.1% =1% ~15% = 25%

Figurell.9: courbe contraintes déformations selon la nuance (ou bien lateneur en carbone)
(Extrait du traité de génie civil vol 10 EPFL auteurs : Manfred A Hirt et Rolf Bez)

Ces courbes présentent deux domaines différents : le premier éastique qui est restreint avec
0% < € < 1% et un second domaine dit plastique large 1% < & <20 a 25 % selon la nuance
d'acier. Certains paramétres nécessaires pour effectuer les calculs, peuvent étrerelevésa
savoir :
le module d'Y oung ou d'éasticité longitudinale E =210 000 MPa
-la contrainte limite d'éasticité fy = 235 MPa (pour l'acier de nuance S235)
et fy = 355 MPa (pour I'acier de nuance S355)
- la contrainte limite a la rupture fu = 360 MPa (pour l'acier de nuance S235)
et fu =510 MPa (pour I'acier de nuance S355)

I'allongement relatif élastique €y~ 1 % pour les deux nuances d'acier
- I'allongement relatif ultime £y~ 25 % pour l'acier S235

Et €u= 20 % pour l'acier S355
A partir de cet essai, le coefficient de Poisson mesurant |e rapport de la déformation

transversale sur la déformation longitudinale v = 0.3 et en utilisant laformule
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E

G = 2(1+v)

On aura G= 80769.23 M Pa.
[1.5 Assemblages mécaniques

11.5.1 Définition de |’ assemblage

Un assemblage est un procédé permettant de lier entre elles plusieurs pieces pour former
un ensemble, en utilisant différents moyens d’ assemblage : par organes fileté, par collage, par
soudage...

11.5.2Types d’ assemblages
a. Assemblage démontable:
Il est possible de supprimer laliaison sans détériorer les pieces ou les éléments liés.

i. Lesboulons:

Les boulons peuvent étre utilisés en atelier ou sur le chantier. Ils sont assez couramment mis
en ceuvre. Un boulon comporte une téte hexagonale, un corps cylindrique fileté qui constitue
lavis et un écrou également hexagonal. Les rondelles, freins d’ écrou, contre-écrou font partie
des accessoires des assemblages. Les jeux danslestrous sont de 1 a2 mm. llstravaillent soit
en traction, soit au cisaillement. Le serrage d’ un boulon ordinaire se fait soit manuellement,
soit avec une clé, soit pneumatique.

Les boulons a haute résistance (HR) et a serrage contrdlé sont plus efficaces. Le serrage d’un
boulon HR crée entre deux piéces une pression qui S oppose au glissement par frottement. Ce
type de boulon est principalement utilisé pour assurer laliaison des composants dans des
assemblages soumis a des moments de flexion et des efforts tranchants. L e serrage contrélé de
ce type de boulon se fait par une clé dynamométrique (munie d' un appareil de mesure de

I’ effort). L’ assemblage par boulons HR est plus facile a mettre en ceuvre sur un chantier que
la soudure. Les boulons font |’ objet d’ une certification en matiére de caractéristiques

géométriques et mécaniques. [15]
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Figurell.10 : schémas d’ assemblage mécanique par boulon avec écrou

b. Assemblages permanent (non démontables)

Une liaison permanente (non démontable) permet d'assembler des pieces en éiminant tout
probléme lié alamise en position. Associ€ a cet avantage, un inconveénient tres important,
c'est I'impossibilité de démontage. En effet, et pour la neutralisation de cette liaison, il est
nécessaire de détériorer |'une des piéces assembl ées ou |'é ément d'assemblage. Par
conséguent, I'utilisation de cette solution constructive est classée parmi les derniers choix.

i. Lesoudage

Le soudage consiste afondre I’ acier localement avec ou sans apport de métal (toujours de

I’ acier) de maniére areconstituer une continuité de la matiére aussi parfaite que possible. Le
procédé | e plus courant en construction métallique est lasoudure al’arc qui utilise la chaleur
produite par un arc électrique pour porter I’ acier alatempérature de fusion.

Le soudage est un procedé trés efficace mais qui peut exiger un contrdle a posteriori des
piéces assembl ées (examen visud, rayons X...). Une partie des soudures est |e plus souvent
réalisée en atelier, parfois sur des bancs automatisés (par exemple pour les PRS). La plupart
des entreprises de construction métallique est aujourd’ hui bien équipée en bancs de soudage.

Les positions de soudage peuvent s effectuer pour des piéces : [15]

e aplat bout about ;
e aplat superpose;

e aplat dangle.
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Figurell.11: Joints de soudure.

Ainsi, pour fabriquer la piece delafigure I1.11, un usinage au tour nécessiterait I'enlévement
d'une quantité de matiére supérieure a celle de la piéce, ce qui n'est pas économique. Maisiil
est également possible de laréaliser par soudage. Cependant, a ces propriétés avantageuses, il
faut en gjouter d'autres qui le sont un peu moins. Le refroidissement du cordon de soudure
saccompagne d'un retrait, et celui-ci peut provoquer des déformations modifiants les positions
ou les cotes des pieces (Figure 11.12). Si ces déformations sont empéchées, il en résulte des

contraintes résiduelles qui peuvent étre dangereuses.

Figurell.12: Déformation deretrait.
ii. Calcul desjointsde soudure

e Dansle cas d'une soudure en bout, |e cordon a sa racine d'un coté des piéces et son

épaisseur a est égale acelle destbles

Figurell.13: Soudure en bout.

e Danslecasd'une soudure d'angle (Figurell.14), on définit I'épai sseur du joint acomme

étant la plus petite distance de sa racine a la surface libre. Cependant, si le joint est
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convexe, |'épaisseur est limitée ala corde du joint. La longueur / du joint est toujours

limitée, au moins de 2a, pour tenir compte des cratéres d'extrémité.

Figurell.14 : Soudure en angle.

En tenant compte du fait que le cordon de soudure, réalisé dans les regles de I'art, est plus
résistant que le métal de base, la contrainte de référence est la limite de rupture Rr du métal
de base. La contrainte enveloppe est indépendante de la direction de la force appliquée F.
Dans tous les cas,on a:

F
Oeny = \/ga <R,

Remarquonsici gu'on utilise par le coefficient de sécurité car Ry est inférieure alarésistance
de rupture du cordon de soudure. Notons aussi qu'a partir de cette relation simplifiée, on peut

calculer que ce soit laforce limite supportée par le joint ou les dimensions nécessaire de joint.
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Chapitre Il Etude et simulation de la structure

[11. 1. Introduction

Dans ce troisieme chapitre, nous intéressons au dimensionnement de la structure de la
presse hydraulique, ainsi que les différents composante (vis, barre d’ acier), en doit d' abord
calculer larésistance de lastructure alaforce appliqué par le vérin qui est de 10 tonnes ou
98100N, ensuit, les comparer avec les résultats obtenue numeériquement par le logiciel RDM6,
et verslafin nous choisissons les profilées |es mieux adaptés en limitant lalangueur intérieur
(I'espace de travail) entre les deux poutres en paralléles (colonnes) sur 800 mm.

L’ étude de dimensionnement est faite sur ce modéele (modéleinitiale) de structure qui est
disponible dans notre université au niveau du hall technologie:

Figurelll.l: Lastructure dela presse a dimensionner
La structure qu’ on va dimensionner est compose de :

- 2 boulons M12x27

- Traverses (2 poutres UPN140 de longueur 1150 mm)

- Colonnes (2 poutres UPN 140 de longueur 1500 mm)

- Plague defixation (2 poutres UPN140 de longueur 1500 mm)

- Barreen acier de diametre 30mm
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1.2 Résistancedelavisalatraction :

1

!

Figurelll.2: I'effort applique sur lavis

Les deux vis sont soumise a un effort de traction (F) appliqué par le vérin qui est de 98100 N,
Pour calculer la charge de traction (Fmaxi) que peut supporter ces vis M 12 de classe 6.8, nous

utilisons laformule suivante :
Frmaxi = 0,9.Re.Np.As
Telsque:

Re : limite élastique du matériau (N/mm?).

Nb: nombre de vis

As : section résistante de latige filetée (mm?).

Et As= g D2, Avec Deg= (d —0,9382xP)

0,9 : taux de charge de 90 % (marge de sécurité de 10 %)
Alorspour lavis: d =12 et Re = 6x8x10 = 480 MPa, le paségaleal,75
Donc:

Frmaxi = 0,9x480x2x g (12 — 0,9382x1,75)2

Frmaxi = 72806 N
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D’aprés le résultat F< Fmaxi, donc lavis M12 ne peut pas supporter la charge applique par le
vérin, aorsil faut trouver le diametre minimal pour que lavis puise résister alacharge
appliquer par le vérin

« Cadculer lediamétre minimal delavis:
Jai: F<0,9.Re.Np.As

Avec F= 98100 N, Re= 480 MPaet P=1,75 et Np=2

Alors

Ornin > /—‘W +0.9382%P
TX0,9XReXNp,

Omin > /—‘“98“’0 +0.9382x1,75
3,14X%0,9%x480%2

Omin>12,02 + 1,64
dminZ 13,66
Donc on prend deux vis M14 d une classe 6.8 pour résister al’ effort applique par le vérin.

I11.3 Dimensionnement delatraverse:

Pour dimensionner latraverse on doit d' abord déterminer la fleche maximale, dans notre
cas latraverse ¢’ est une poutre encastré dans | es deux cotés, elle est représentée par le schéma

suivant :

Figurelll.3: Modéisation de latraverse sollicitée en flexion simple
[11.3.1LesréactionsRa et Ry et lesmomentsMa et My :

Equations statiques
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Y— =>

0
Y—=>
M(Fext) 0

Nous avons .

e s
Rg . F¢c L Rp _ O

ﬁ
MRa)/a  MUF)/y  M(Rp)/a = O

AVec

—_— —_— _— — -
M(Rg)/a — AAARq (Mg _ Mg
_— — - —
M(Rp)/a — Ab ARp My

Donc on trouve :

- 5 5 S
Rgy , Fc L Rp _ O

—

—_— — — — —_
Mg , Ac A Fe +AbARb+Mb = 0

Projections sur les deux axes x et y

Ra-Fc+Rp=0
Ma- = FL +Rox L +Mp=0
Avec:
Ra= szg (symétrie)
Et Ma= Mp (symétrie)
Le systéme est hyperstatique d’ ordre 1, tout d’abord il faut chercher Maet Mp:
On calcule le moment fléchissant quand 0 < x < % ;

MFZ = Rax X —Ma
Nous utilisons de I’ expression de ladéformée ElczY'’ = MF,
Donc ElczY'' = Rax X —Ma

Par la premiére intégration on trouve I’ équation de larotation
2
ElezY'=Rax - =Maxx +C

Larotation au point Cest nulle ¢’ est-a-dire (X = %) et Y’'(0)=0doncC1=0
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2
Alors: ElgzY'= Rax X7— Ma x x =0

2
Soit Y’ [§]=§x2LT4 - Max %:0

FL? FL
- - Max - —O =4 Ma— -
16 8

Nous remplagons Mapar savaleur et on trouve Mp = - %L

[11.3.2 Calculedes effortsintérieursNi, T1, M :
e Trongonl : OSng:

Ni=)F, =0

o

Ti=%Fy =-Ra=-7

MFZ:ZM:RaXX—Ma

ME, ——><x-E
A X=0 =MF,=-=
L FL FL FL

X=t =sMF=2-2=2
2 4 8 8

e Trongon2: 0<X<L:
No=)F, =0
To=YFy=-RatF=-Z+F=1

MFz = %M =Rax X Ma—F (x-% )

F 3FL
:__XX+_
2 8
L FL FL _ FL
A X=Z=SMF=2-2=0
2 8 8
3FL FL
X=L =>MF, =243 _ 2
2 8 8
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[11.3.3 Diagramme des effortsintérieurs T, M :

Figurelll.4: diagramme des effortsintérieurs Ty, M

[11.3.4 Détermination dela fleche maximale :

On admet larelation suivante qui permet le calcul de la déformée:
ElezY" (X) = MF,

Avec:

Y’ (X) est la dérivée seconde de |a fleche par rapport a x
MF; : le moment fléchissant de la section
E : le module d'éasticité longitudinale (module d'Y oung).

| : le moment d'inertie de la section
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F FL
Nousavons: MF, = — S XX

ElezY' (X) = —><x-E

Premiére intégration
ElezY’ () = Elez8(x) = — x x2- = x X+ Cy

Deuxieme intégration

EIGzY(x)—— x3 iLxx +C1 x X +Co
Recherchede C; et C;

e condition d’appuis:
Y'(0=0 =Ci1=0
Y(©0)=0 = C2=0

Donc

F FL
ElGZY(X) :E X Xs-g X X2

Nous remplagons X par % pour avoir lafléche maximale au point C

L F _ L3 FL _I?
)= — x — - = x=
ElezY ( 2 ) 8 16 4
FL3 FL3 2FL3 3FL3
ElGZY( )_ 96 64 192 192
Donc:
L FL3
Y (—) — fmax = —
2 192EI gz

[11.3.5 Lechoix du profil idéal pour la structure:

On fixe lafleche maximale f);4x @1 mm et on calcule lalongueur pour chaque profilé.
Dans notre cas nous utilisons 5 différents types qui sont : UPN140, UPN160, IPE160,
HEA 100, HEB100, Apres on les compare avec les résultats obtenue par le logiciel de
résistance des matériaux RDM6.Enfin, nous choisissons le profilé qui nous conviens.

Doncona:

L = 3 (192X fpmaxXEXIz
‘\’ F

AVEC :

Le module d' élasticité E = 210000 MPa
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Laforce appliquée F = 49050 N

e POURUPN 140:

Le moment d’inertie Iz = 62,7x10* mm®*

L = 3[192X1%x210000X62,7%x10%
49050

L =801.75 mm

Lafleche maximale de la poutre UPN 140 est représentée dans la figure ci-dessous :

0 400.5 801

Figurelll.5: fléche maximale de la poutre UPN 140

e POUR UPN 160:
Le moment d’inertie Iz = 85,3x10* mm®*

L = 3/192x1%x210000x85,3%x10%
49050

L = 888,4 mm

La fléche maximale de la poutre UPN 160 est représentée dans la figure ci-dessous :
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0 444 888

Figurelll.6 : fleche maximale de la poutre UPN 160

e POURIPE 160:

Le moment d’inertie Iz = 61,31x10* mm*

L = 3[192Xx1%x210000x61,31x10%
49050

L =825 mm

Lafléche maximale de la poutre IPE160 est représentée dans la figure ci-dessous :

0 412 825

Figurelll.7 : fléeche maximale de la poutre IPE 160
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e POURHEA 100:

Le moment d’inertie Iz = 133,8x10* mm*

L = 3[192Xx1%x210000x133,8x10%
49050

L = 1032 mm

Lafleche maximale de la poutre HEA 100 est représentée dans la figure ci-dessous :

0 516 928

Figurelll.8: fléeche maximale de la poutre HEA 100

e POURHEB 100:

Le moment d’inertie |z = 167,3x10* mm*

L = 3[192Xx1%x210000x167,3x10%
49050

L =1112 mm

Lafleche maximale de la poutre HEB100 est représentée dans la figure ci-dessous :
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0 556 1112

Figurelll.9: fleche maximale de la poutre HEB 100

D’ apres les calculs trouvés anal ytiquement et |es cal culs obtenus numériquement par le
logiciel RDM®6, on a constaté que les résultats sont |es méme dans les deux cas pour chague

type de profilé.
Les résultats obtenus sont représenté dans le tableau suivant :

Tableau I11.1: Lalongueur de latraverse nécessaire pour chaque profilé

Type de profilé H (mm) Iz (mm?) L (mm)
UPN 140 140 62,7 x 10* 801,76
UPN 160 160 85,3 x 10* 888,40

IPE 160 160 68,31 x 10* 825
HEA 100 100 133,8 x 10* 1032
HEB 100 100 167,3 x 10* 1112

D’ aprés les résultats trouvés, et en comparent les différents profilés nous choisissons I’ UPN
140, parce que ' est la poutre la plus petite tellement on afixé lalongueur sur 800 mm, en
plus ¢’ est celle qui conviens notre structure. Donc c’est laplusidéale et égere, de plusc'est la

moins chére par rapport aux autres poutres.

[11.4 Flambement de poutre
Le dimensionnement de la poutre suivant les normes actuelles repose sur les notions
suivantes :

-33-



Chapitre Il Etude et simulation de la structure

1- lalongueur de flambement (LO) (cette longueur est lalongueur de la colonne réduite ou
augmentée en fonction des conditions de liaison a ses extrémités), dans notre cas |a poutre est
encastrée dans les deux extremités, AlorsLO=0.5L

Figurelll.10: lalongueur de flambage LO en fonction de lalongueur réelle L
Avec L= 1300 mm donc LO = 650 mm

2- les caractéristiques géométrigques de la section exprimées par le rayon de giration (i). Le
rayon de giration exprime I’ @ oignement de la matiére par rapport au centre de gravité dela
section.

Les rayons de giration des différents profilés métalliques (I, H, tubes,...) sont donnés dans les
tableaux et catalogues reprenant les caractéristiques de ces profilés.

=179

ou,

| est I'inertie (cm®)

Q la surface de matiére dans la section (cm?)
Pour la poutre UPN140 :

| =605 cm® et Q = 20.4 cm?

i = /(605 = 204)

i =5.44cm=544mm

3- Le rapport longueur de flambement / rayon de giration appelé I’ élancement structural de la

colonne (A). Le risque de flambement est d’autant plus important que 1’é¢lancement est grand.
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En premiere approximation on peut considérer que si I’élancement (A) est inférieur ou égal a
25 il n'y a pas de risque de flambement. Alors le calcul de la section colonne est identique a

celui de la suspente.

A=LO/i
A=650/54.4
A=11.44

A <25 Donc y’a pas de risque de flambement.

[11.5 Dimensionnement dela plaque de fixation

Pour dimensionner |a plague de fixation on doit d’ abord déterminer |a fleche maximale,
dans notre cas la plague est une poutre sur deux appuis simple, elle est représentée par le

schéma suivant :

Figurelll.11l: Modéisation de la plagque de fixation sollicitée en flexion simple

[11.5.1 LesréactionsRaet Rp:
Equations statiques :

— =5
Fext 0

— =
M(Fext) O
Projections sur les deux axesx ety :
Ra—F+Rp=0

FxZ-RyxL=0
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Trouver Ra et Ry

FxZ-RyxL=0= Ryp=2

Ra=F-Rp=1

Alors: Ra= szg
[11.5.1 CalculedeseffortsintérieursNo, T2, M :
Trongonl:OSXS%:
Ni=) F, =0
T=% Fy =Ra= -
MFZ:ZM:'RaXX
F
:'_XX
2
A X=0 = MF,=0
X=t =>MF=-2
2 4
Tron(;onz:g <X<L:
N=)F, =0

To=YFy =Ra—F= Z—F=-

N |
N |

MFz =% M =-Rax X +F (X -

X=L = MF;=0
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[11.5.3 Diagramme des effortsintérieurs T, M :

Figurelll.12 : diagramme des effortsintérieurs M, T»

[11.5.4 Déter mination dela fleche maximale :
Nousavons: MF; = - g X X

Et I’ équation de ladéformée : ElczY’’(X) = MF,
ElezY" (x) = - ZxX

Premiére intégration

ElezY’ () = Elez8(x) = - —x X2+ Cy

Deuxiéme intégration

ElezY (X) = - X x*+ C1 XX +C;
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Recherchede C1 et C,

e condition d’appuis:
X=0 =Y(0)=0
L

X = =Y (£)=0
2 2
Donc
2
ElczY’ (%):-%+ C1=0
2
C1=i

16
ElczY’' (0)=C2=0

Alors
) F 3, FL?
=- — XX +—X
ElezY’ (X) 5 XX XX

On remplace X par % pour trouver lafléche maximale

L F L3 FL L

_ )= — X — = — _

EIGZY(Z) 12 8 16X2
L 2FL3
ElezY (7) =55

L FL3
Y (=) = fmax =

(2) M ™ 48EI¢,

[11.5.5 Lechoix du profil :

Comme on afait pour la poutre précédente, on fixe lafléche maximale fy;,x a1 mm et on

calcule lalongueur pour chaque profilé, a condition gue lalongueur soit supérieure a 860 mm.
Nous utilisons 4 différents types qui sont : UPN260, IPE270, HEA 140, HEB120, Apréson les

compare avec les résultats obtenue par le logiciel de résistance des matériaux RDM6.Enfin,

nous choisissons le profilé qui hous conviens.

Doncona:

L = 3 [48XfpmaxXEXIz
‘\’ F

AvVec:
Le module d' éasticité E = 210000 MPa
Laforce appliquée F = 49050 N

e POURUPN 260 : Iz = 317x10* mm*

L = 3[48%x1x210000%x317x10%
49050
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L = 866,88 mm

Lafléche maximale de la poutre UPN 260 est représentée dans lafigure ci-dessous :

0 433 866

Figurelll.13: fleche maximale de la poutre UPN 260
e POUR IPE 270 Iz = 419,9x10* mm*

L = 3[48%x1x210000%419,9%10%
49050

L =952 mm

Lafléche maximale de la poutre IPE 270 est représentée dans la figure ci-dessous :

0 476 952

Figurelll.14: fléche maximale dela poutre IPE 270
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e POURHEA 140: Iz = 389,3x10* mm*

L = 3[48%x1x210000%389,3%x10%
49050

L =928 mm

Lafléche maximale de la poutre HEA 140 est représentée dans la figure ci-dessous :

0 464 928

Figurelll.15: fleche maximale de la poutre HEA 140
e POURHEB 120: Iz = 317,5x10* mm*

L = 3[48%x1x210000%317,5X10%
49050

L =867.33 mm

Lafleche maximale de la poutre HEB 100 est représentée dans lafigure ci-dessous :

433.5 867

Figurelll.16: fleche maximale de la poutre HEB 120
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En comparons | es résultats trouveés anal ytiquement par des calculs de résistance des matériaux
avec les calculs obtenus numériquement par le logiciel RDM6, on a constaté que les résultats
sont les méme dans les deux cas pour chague type de profil é.

D’ apres les calculs, les résultats obtenus sont regroupé dans ce tableau :

Tableau I11.2 : lalongueur de la plague de fixation nécessaire pour chaque profilé

Type de profilé H (mm) Iz (mm?) L (mm)
UPN 260 260 317 x 10* 866.88
IPE 270 270 419,9 x 10* 952
HEA 140 140 389,3 x 10* 928
HEB 120 120 317,5 x 10* 867,33

D’ apres les résultats trouvés, et en comparent les différents profilés nous choisissons HEB
120, parce que ¢’ est celle qui ala plus petite section ce qui veut dire qu’ elle est |égére par
rapport aux autres type de profilé, logiquement ¢’ est la moins chere.

1.6 Résistancedelabarreau cisaillement :

Labarre est sollicitée au cisaillement simple lorsqu’ elle est soumise a deux forces directement

opposeées, perpendiculaire alaligne moyenne, et qui tendent alacisailler.

Figurelll.17 : cisaillement de barre

Pour labarre de section S, sollicite au cisaillement ssmple lavaleur de la contrainte

tangentielle est égale au rapport de |’ effort tranchant T par la section S.
T=T/S
T : Contrainte tangentielle en tout point de la section S (N/mm? ou MPa) ;

S: aire de la section droite cisaillée de la piece (mm?) ;
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T : effort tangentiel (tranchant) (newton, N).
Afin qu’une piece résiste au cisaillement, il faut étre certain de rester dans la zone de
déformation éastique.

Pour des raisons de sécurité la contrainte tangentielle T doit rester inférieure a une valeur
limite appel ée résistance pratique au glissement Rpg.
La condition de résistance d’ une piece au cisaillement est : T < Rpg
Rpg : résistance pratique au glissement (N/mm? ou MPa) ;
Rpg=Reg/S
Reg : résistance éastique au glissement (N/mm? ou MPa) ;
S coefficient de securité (sans unité).
Donc,ona: T=T/S<Rpg=Rey/S

Relations entre larésistance élastique a |’ extension Re et |a résistance élastique au glissement
Reg :
Tableau I11.3: Relation entre Re €t Reg

Relations entre la résistance élastique a I'extension Re et
la résistance élastique au glissement Reg :

Matériaux Relation entre Re et Reg
Aciers doux, alliages d'aluminium (Re <
Reg = 0,5 x Re
270 MPa) €
Aciers mi-durs (320< Re < 520 MPa) Reg=0,7 x Re
Aciers durs, fontes (Re 2 600 MPa) Reg = 0,8 xRe

1. Détermination del’ effort tranchant T dans la section cisaillée
On alaforce appliquée
T=24525N

2. lareésistance pratique au glissement Rpg
L’ acier utilisé c’'est I'acier S235 donc Re= 235 MPg, et d' apreslestableaux 1 :

Rey =0.5%x235=117.5MPaet S=2

Alors:
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Reg _ 1175
Ry=—"=——
pg S 2

Rpg =58.75 MPa

3. Caculedelacontrainte tangentielle T :

T T
s mr2’
24525

T—szlepa

D’ aprés les calculs on atrouvé que T < Rpg ce qui signifie que la barre peut résister au

cisaillement.
[11.7 Moddefinal dela structure:

A partir les résultats trouvés par les calculs de résistance des matériaux et les comparer
avec les résultats obtenue dans le logiciel RDM®6, on a choisi |es dimensions nécessaire pour
chague é ément de la structure.

On veut maintenant de faire |’ assemblage de ces piéces pour construire la structure de la
presse complet, donc on vainsérer tous les piéces sur une page d’ assemblage puis on
regroupe ces derniéere par un soudage jusqu’ al’ obtention de cadre qui on a besoin comme
suivant :
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Figurelll.18: Lastructure de presse aprés dimensionnement
I11.8 lescomposantesdela structure:

A cette étape on a d§a donnée un visage de notre structure et par conséquence on va détail les
composantes essentielles de la structure comme suit :

- Traverses. deux poutres en acier type UPN140 sont identiques de longueur : 920 mm,
hauteur : 140 mm.

- Colonnes: deux poutres en acier type UPN140 sont identiques de longueur : 1500 mm,
hauteur : 140 mm.

- deux boulons M 14

- Plagues defixation : deux poutres en acier type HEB 120 sont identiques de longueur :
1000 mm, hauteur : 120 mm.

- Quatre corniéres de dimensions 40x40, deux corniéeres de longueur : 920 mm, et les deux
autres de langueur : 650 mm.

- Unebarred acier de diamétre 30 mm

[11.9 conclusion :

Dans ce chapitre nous avons pu dimensionner tout notre structure métallique notamment a
I’aide d’un calcul de résistance des matériaux. A I’ aide de cette étape de dimensionnement,
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nous avons pu améliorer nos compétences en calculs RDM. Unefoisla partie de
dimensionnement réalisée et comparer avec les résultats obtenu par le logiciel RDM6 on a
choisi le profil le mieux adapté pour notre presse. Cette étape nous a permis de découvrir et

maitriser mieux lelogiciel de conception.
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Conclusion Générale

Letravail présenté dans ce mémoire s est principal ement intéressé a une éude de
dimensionnement de la structure pour résister alaforce appliqué par le vérin de la presse
hydraulique 10 tonnes.

Nous avons commence par des généralités et des différents types des presses, avec leur
avantages et inconvénients.

Ensuite, on aparlé sur les types de profils de la poutre en acier, ainsi que la matériaux
utilisé pour lafabrication de cette derniere et le domaine d’ utilisation, avec les types

d’ assembl ages mécanique.

Puis, une étude a été réalisée sur la structure de la presse hydraulique par les calculs de
résistance des matériaux et vérifier par lelogiciel RDM6.

Enfin, les résultats sont présentés et interprétés. On achois les éémentsidéals qui
conviennent notre structure, et on aterminé notre étude par faire |’ assemblage des pieces avec
lelogiciel SolidWorks.
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Résumeé
Dans ce travail nous intéressons au dimensionnement de la structure de la presse
hydraulique, ainsi que ces différents composantes ala force appliquée par le vérin qui est de
10 tonnes, en limitant lalongueur intérieur (I’ espace de travail) entre les deux poutres en
paralléles (colonnes) sur 800 mm et une fleche maximale des poutres fy,4x qui égaleal mm.

L’ étude de dimensionnement est faite sur un modele (modéle initiale) de structure qui est

disponible dans notre université au niveau du hall technologie.
Abstract

In thiswork we are interested in the dimensioning of the structure of the hydraulic press,
aswell asthese different components to the force applied by the cylinder which is 10 tons, by
limiting the interior length (the space work) between the two parallel beams (columns) over
800 mm and maximum deflection of the beams fj;4x Which equals 1 mm.

The sizing study is made on amodel (initial model) of structure which isavailable in our

university at the level of the technology hall.
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