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Géeometries actuelles

Gleason Avantages/Défauts des spiro-coniques Klingelnberg/Oerlikon
(USA) Silencieux (Allemagne/Suisse)
Possibilité de renvois d'angles - B
Hauteur de dent - Transmission de puissances importantes "T:\"*ii:j\“;“ __________ 7 Hauteur de dent
variable Z constante

Engrenages non conjugués
Géométries difficiles a optimiser

Exclusivité des deux constructeurs Courbe directrice
> — de la spirale en

arc d'épicycloide

Courbe directrice
de la spirale en
arc de cercle

Equipements dédiés a la fabrication

Angle de spirale non constant sur le primitif

Pas de formulation mathématique des profils
Machine de taillage GLEASON

Comment s’affranchir de tous ces defauts?

Utilisation d’une autre méthode de fabrication
_|_

Définition d’'un nouveau profil de denture

Usinage a Grande Vitesse 5 axes Nouvelle geometrie
f 4 - V 4
Collaboration avec I'équipe MSE Processus d’usinage en 6 étapes « Usinage UG Saxcs
-1 - -2 - 3. — Possibilite d'une nouvelle géométrie
Modélisation de |a Modélisation de Ia Définition des — Abstraction des deux constructeurs actuels
ESPRIT engrenage par la etapes d usinage, e Utilisation d’un profil théorique
(FAO) simulation du choix des — Meilleure accessibilité au formalisme mathématique
taillage strategies — Simplification de l'optimisation des géométries

e Profils de dentures en développante sphérique

— Obtention d’engrenages spiro-coniques conjugués
e Optimisation de la transmission de puissance

Centre d'usinage Huron K2X 8 Five

e Spirale logarithmique
— Angle de spirale constant sur le primitif

e Plus grande régularité de I'engrénement
e Réduction des bruits et des vibrations

Centre d’usinage UGV 5 axes

Pole AIP-PRIMECA 6 c _4 -
— Courses XYZ: 650/700/450mm o Sortie du code CN

— Orientations: A 90°, C 360° Metrologie, Jsinage et modifications e
— Vitesses de broche: 24 000 tr/min verifications denture
— Vitesses de déplacements:

XYZ = 50m/min, AC = 50 tr/min
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Développements Numeériques Mesures expérimentales
Etude du comportement quasi-statique Conception/Mise en place du banc d’essai/Exemple de résultat
1 2 codeurs optiques Erreur de transmission
en bout d'arbres , . ;. sur 3 pas de dents (en pm)

Banc monte sur une fraiseuse numerique
- Roue sur le plateau
- Pignon dans la broche
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Simulation du taillage -{ Profil de denture }

2

SIH'IU|CITIO; \c{:;::mahque -[ Lignes de contact potentiel }

-38.5+

=>» Meilleure précision dans le positionnement =
du pignon par rapport a la roue o

404

. Frein a poudre
Couplemetre 50Nm 8

instantane Erreur de transmission

Partage ;!e charge Raideur
9 arg Distribution de pressions Contraintes
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Angle de rotation du pignon (%)
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