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Opérationsarédise :

1) Préparation des profils de lavanne :

Rédiser quatre chanfreins de 3* 3 mm comme indiqué sur la figure suivante.

Postion des 4 chanfreins.

Figure 5.1 — Positions des quatre chanfreins rédisé sur la vanne.

2) Souder les deux liaisons vanne-arbre sur le profil supérieur delavanne :

- Poser ces deux premieres pieces a 6 mm des faces latérales du profilé en faisant
correspondre la courbure des faces en contact, ensuite on lesfixe al’ aide de deux
pinces grippe.

- Vérifier leurs postions en posant le profil inférieur de lavanne et en emmanchant
I"axe dans les deux aésages des liaisons, cette mancauvre permet de voir la
cohérence de |’ assemblage.

- Pointer les deux liaisons avec I’ axe monté. On rédise 2 points du coté intérieur et
deux du coté extérieur delavanne.

- Aprésavoir retiré I’axe, souder uniquement le coté extérieur alavanne.

Pointer les
deux cotés
des
liasons.

Souder
uniquement
le coté
extérieur

Figure 5.2 — Soudage des liaisons sur le profil supérieur.
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3) Souder le profil inférieur :

- Ajuster au mieux sa position puis le bloquer al’ aide d’ une pince grippe.
- Pointer les deux pieces puis les souder.

Souder le
Meuler la long des 4
soudure chanfreins

dinqudle réaisés.
ne perturbe

pas le flux.

Ne pas oublier de souder les
ligisons au profil inférieur.

Figure 5.3 — Soudage du profil inférieur de lavanne.

3.2.Montage de I’admission :

Se référer au plan d’ ensemble numéro T093-300.

Vous munir des piéces:
Nom: N°plan: | Quantité:

Profil |atéra fixe admisson T093-05 1

Profil latérd démontable admisson T093-06 1
Profil inférieur admisson T093-07 1

Profil supérieur admisson T093-08 1

Tole principde T093-22 2

Tole d &anchéité T093-18 2
Tigefiletée 4

Ecrou H M16 8
Entretoises T093-17 16

Axevanne T093-01 1

Tole longitudinde inférieure T093-15 1
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Ny

Profil latérd fixe Profil latéral démontable Profil supérieur

Q4

Profil inférieur Téle d’ é&anchété Tole principde

Tdlelongitudinde inférieure

Opé&rations aréalise :

Pour s assurer que I’ alignement des trous permettant |e passage de I’ axe de lavanne est
correct, on pointe I’ admission quand elle est montée dans le corps de laturbine :
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1) Monter I'admisson € le corps delaturbine :

N

Figure5.4

A~

Figure5.5

A

Figure 5.6

*/

7

Figure 5.7

Prendre |e flasque latérd démontable
et emboiter les tdles déflectrices de
I’admisson de sorte que le flasque soit
adroite en regardant le sens de

I’ écoulement de I’ eau et que sont
chambrage se trouve al’ intérieur de

I admission.

Emboiter le flasgue latérd fixe dans
les tOles déflectrices.

Placer lestiges filetées M 16 dans les
oreilles des flasques latéraux puis
emmancher les 8 entretoises de
longueur 28 mm sur lestiges filetées.
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Figure 5.8

Figure5.9

Mettre une tole d’ é&anchéité contre les
entretoises en faisant passer lestiges
filetées dans les trous internes aux
encastrements des UPN.

Pacer latble inférieure longitudinde
dans son logement.

Placer |ladeuxieme tdle d' &anchété.

Emmancher les huit entretoises de
longueur 30 mm sur lestigesfiletéesa
|’ extérieur destbles d &anchété.

Pacer les deux tdles principaes contre
les entretoi ses extérieures.

Entrer I’ arbre de lavanne dans
I"'admission defaconsacequ'il
traverse toute la machine.

Sarrer les4 tigesfiletées al’ade d' une
cléde 24.

Véifier, gprés serrage que I'arbre de la
vanne tourne librement. Si ce n'est pas
le cas dessarrer lestigesfiletées et
repositionner correctement les déments
congtituant le montage.

Figure5.10
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2) Pointer et souder e cotéfixedel’ admisson:

Figure 5.11

Pointer derriere lestrois oreilles
supérieures du flasque latéra
fixe

Pointer derriere I’ oreille
inférieure du flasgue latérd fixe.

Figure5.12
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3) Démonter |I’admission du corps de laturbine et effectuer des cordons de soudure d’ une
longueur de 1cm aux endroits indiqués ci-dessous :

Souder au milieu des trois encastrements. Son_Jder Sur I’aret_e co rppnse entrellgs 4
orelles et le profil inférieur et supérieur.

|

Figure5.13
Remarque :
Des coups de pointeau peuvent étre donnés le long des encastrements pour réduire lejeu
exigart entre les piéces et aind réduire lesfuites.

4) Découper la partie inférieure de la tdle déflectrice supérieure de I’ admisson:

A I'ade d' un disque a découper et lameuleuse

d angle, effectuer une saignée de 6 mm de profondeur
dans le prolongement des parties encastrées dansla
tole d’ @&anchéité.

Casser alamain le reste de matiere en pliant la partie
plate de latble sur la partie courbée.

Enlever les bavures alalime plate.

Figure 5.14 — Découpe de la partie inférieure de |’ admission.
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3.3.Ajuster lalargeur de lavanne et souder son axe:

Vous munir des pieces :

Nom: Quantité:
Vanne 1
Admisson 1
Tigefiletée 4
EcrousH M16 8

Opé&rations aréaise :
1) Ebauche

Dresser lesfaces |atérdes de lavanne &la fraiseuse avec une fraise en bout aunetaille :

Placer lavanne dans |’ éau de fagons a ce que |’ axe de I’ arbre de la vanne soit pardlele al’ axe
de labroche. Pour cela on met | arbre dans |es d ésages des deux liaisons et on appuie un
niveau a bulle sur saface cylindrique. Labulle doit se trouver entre les deux traits du niveau
lorsque I’ étau est serré.

Fraser laface latérde de la vanne jusgu' al’ obtention d’ une surface plane.

Retourner lavanne et la placer correctement dans |’ éau.

Dresser la deuxieme face et mettre la vanne alongueur, elle doit &re 0.2 mm pluslarge quela
largeur de I’ admisson &fin de rédiser lafinition.

Remarque :
Cette opération peut ére effectué al’aide de lameuleuse et d'unelime plate s I'atelier ne
possede pas de fraiseuse.

2) Finition

Méthode utilisée :

De I’ encre noire appliquée sur les profils latéraux nous permet de déterminer les parties de la
vanne entrant en contact avec |’ admission. Ces parties sont usinées afin d augmenter le
pouvoir d’ é&anchéité de la vanne. On recommence cette opération jusqu’ al’ obtention de deux
surfaces compléetement noire.

1. Démonter lestigesfiletées et retirer le profil latéra démontable.

2. Appliquer I'encre sur les deux profilés latéraux.

3. Mdttre lavanne dans I’ admission puis remonter le profil latérd et lestigesfiletées.

4. Faire tourner lavanne dans |’ admission.

5. Démonter le profil latérd et lestigesfiletées.

6. Retirer un peu de matiére alalime plate et fine sur les parties noircie par I’ encre.

7. Nettoyer les faces de lavanne.

8. Recommencer les opérations 2 a 7 jusgu’ al’ obtention de deux surfaces
complétement noire.

3) Souder I'axe delavanne :

- Pogtionner I'arbre a 72 mm de laface de la vanne se trouvant du coté dela
régulation du débit.
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Figure 5.15 — Vanne de la JLAKit.

Facesa
guster

3.4.Souder les UPN 80 servant alarigidification del’admission:

Vous munir des pieces :
Nom : Quantité :
UPN longueur 390 mm 2
UPN longueur 500 mm 1
Fer mouluré afroid 1
Admisson 1
Vanne 1
Ensemble des pieces congtituants le corps de la turbine 34

Remarques :

S laturbine est galvanisée, il faut échancrer les orellles des profils latéraux de I’ admission,

laisser 1 mm entreles UPN, le fer mouluré afroid et les téles déflectrices de I’ admission. Ces
opérations assurent une bonne répartition du liquide de gavanisation lors du passage dans le

bain. Il faut auss faire partir tout le laitier des soudures.

Opérationsaréaise :

1) Monter I’ admission dans le corps de la turbine et |a pointer:

Recommencer |es opérations effectuées aux figures 5.7 25.10.

Passer lesUPN et le fer mouluré a
froid dans |les découpes des tles
principaes et d éanchétés.
Laisser dépasser lesfers U de 30
mm du coté oppose ala régulation.
Pointer lesfers U sur lestoles 91\
déflectrice de ' admisson &A——+———
points. Pour ne pas souder aux — |
endroits ou labride d entréem

se placer, lefer U de 500 mm sera
pointé en 3 points, dont deux sur

I arréte opposée a celle ou se place
la bride et un au milieu de |’ entrée
del’admisson.

Figure 5.16

101



S les UPN ne rentre pas dans les découpes, il faut enlever de
lamatiere sur les trois surfaces d' assise présente dans ces

: derniéres. Elles ont é&é prévues pour permettre |’ gustage des

farsdanslestdles|atérales.

Figure5.17

2) Souder lesfersU :

Aprés avoir démonter le corps de laturbine et la vanne, on soude les 4 fers U.

g ——

Faire 3 cordons de 2 cm de
longueur sur les 7 arétes se trouvant
al’intersection des Fer U et des
tOles déflectrice de I’ admission.
Deux aux extrémités et un au

milieu des cestbles.

Attention a ne pas souder ou vient
se positionner labride d' entree.

Figure 5.18 — Admission soudée et rigidifiée.

3.5.Montage de la bride d' entrée :

\Vous munir des pieces:
Nom: N° plan: Quantité :
Admisson rigidifiée 1
Bride d entrée T093-12 1

Bride d entrée
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Opérationsarédise :

1) Souder labride sur I'admisson:

En premier lieu, il faut fixer labride de
sortie sur I’admission al’ aide de 2 pinces
grippe et d'un serre-joint. Lesfacesde
I’UPN et de labride congtituent le
support du joint d’ éanchété permettant
le raccord du réducteur de section de la
conduite. L’ ensemble de ces deux piéces
doivent former une surface plane.

Ensuite on pointe la bride en 7 points,
congtitués des extrémités et des milieux
des 3 cordons de soudure a réaliser.

Pour terminer, on souder sur toute la
longueur des trois arétes indiquées par les
fleches.

Figure 5.19

2) Dresser laface delabride:

Clamer I'admission sur latable de lafraiseuse td que le plan de la bride soit perpendiculaire a
|"axe de la broche.
Dresser laface.

3.6.Assemblage du rotor :

Se référer au plan d’ ensemble numéro T093-400.

\ous munir des pieces::
Nom: N° plan: Quantité :
Axe rotor T093-13 1
Moyeu fretté T093-14 2
Rotor JLA T093-27 1

A o

Arbre du rotor Moyeu fretté Rotor
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Opération aréaliser :

1) Rédisation du frettage :

I faut obtenir une différence de température minimum de 220°C entre |’ arbre et les deux
MOyeux pour permettre le montage.

Chauffer le moyeu a une température
de 250°C dans un bain d' huile ou un
four atempérature.

Emmancher les moyeux sur les
diamétres de 63 mm de |’ arbre en
placant les chanfreins vers I’ extérievr.

2) Rédlisation des deux soudures permettant |’ assembl age des moyeux au rotor :

Souder le rotor aux deux moyeux lelong
des deux rainures.

Figure 5.21

3.7.Ajustage des lignes de contact permettant la fermeture de lavanne :

\Vous munir des piéces:

Nom: N° plan: | Quantité:
Admisson 1
Vanne 1
Ensemble des pieces congtituants le corps de la turbine 34
Corpsdu pdier delavanne T093-09 2
Rotule delavanne 2

Corpsdu pdier delavanne
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Opérationsarédise :

1) Monter le corps delaturbine :

- Mettre lavanne dans |’ admission.

- Recommencer les opérations effectuées aux figures 5.5 45.9.

- Fixer lespdiers sur lestoles principaes al’ aide des vis M 10* 40, ne pas oublier de
mettre les rondelles Grower M10.

Figure 5.22

- Recommencer les opérations effectuées alafigure 5.10, I’ axe de la vanne éant
dga présent. Placer lestbles principaes de telle sorte que les paliers se trouvent
Situés dans | espace compris entre les toles d’ éanchéités et principales.

- Monter lesrotules dans les pdiers et sur I’arbre.

- Regarder g laligne de contact de fermeture inférieur de lavanne touche latle
déflectrice de|’admission. S ce n'est pasle cas, estimer lamatiére aenlever sur le
bec de la vanne pour que le contact soit assure.

- Démonter lavanne du corps de laturbine.

- Enlever I'excédant de matiére du bec de lavanne.

- Remonter lavanne et vérifier S le contact est créé. Si cen’est pasle cas
recommencer les opérations précédentes.

3.8.Souder les fixations de la bride de sortie aux toles principales :

\Vous munir des piéces:

Nom : N° plan: | Quantité:
Corpsdelaturbine 1
Bride de sortie T093-20 1
Fixation tdle-bride T093-21 6
Vis et boulon M12 6

Fixation tole-bride

Bride de sortie
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Opérations arédiser :

1) Positionner le corps de la turbine par rapport alabride sortie :

\

]/

W/l

Positionner les 6 corniéres sur
la partie supérieure de la
corniére et boulonner.

Figure 5.23

Poser le corps de laturbine
entre les cornieres.

Figure 5.24

intérieurs.

Lestolesinférieures doivent
étre au dessus des profilés

Figure 5.25
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2) Souder les 6 corniéres aux deux téles principales :

Souder le long destrois arrétes
indiquées par les fléches.

Figure 5.26

3) Souder les deux tbles inférieures aux deux profilés intérieurs de la bride de sortie :

Opérations aréalise :

Figure 5.27

Coucher laturbine sur le
coté.

Souder tout le long des
arréesindiquées par les
fleche.

Figure 5.28
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3.9.Montage final delaturbine:

Vous munir des pieces :
Nom: N° plan: | Quantité:
Couvercle borgne rotor T093-25 1
Couvercle troué rotor T093-24 1
Pdier rotor T093-23 2
Porte bague d'éanchéité T093-19 2
Couvercle troué vanne T093-11 1
Couvercle borgne vanne T093-10 1
Fixation graisseur T093-28 2
Moyeu Blocaxe T093-16 1
Capot T093-26 1
Admission 1
Vanne 1
Rotor 1
Ensemble des piéces condtituants le corps de laturbine 34

Couvercle borgne rotor

Couvercle troué rotor

Palier rotor

Porte bague d'éanchéité

Couvercle troué vanne

Couvercle borgne vanne
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Fixation graisseur

Opérations aréalise :

Moyeu Blocaxe

1) Pogtionner lavanne dans|’ admission.

2) Mettre le joint paradans |le chambrage
du profil latérd démontable et emboiter
sedernier sur I’admission.

Figure 5.29

3) Placer lestigesfiletées M 16 et les
entretoises de longueur 28 mm.

etre

Figure 5.30

5) Mettre les deux bagues d’ étanchéité
detype M danslespdiers ren
postionnant | eal méalique

vers|’extérieur du paier.

Figure 5.31
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6) Placer une bague d' é&anchété de
type R dans le couvercle borgne
du pdier du rotor.

7) Monter deux bagues d’ éanchété
detype R en téte béche dansle
porte bague.

8) Mettre une bague d' &anchété de
type R dansle pdier delavanne.

9) Positionner le Quad-ring dansle
couvercle troué delavanne.

Remarques :
Se référer au plan d ensemble pour

plus d’ information.
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Figure 5.36

.

7) Postionner lestdles d éanchéité
contre | es entretoi ses intérieures gpres
avoir placer lerotor et ses Speedi-
deeves.

8) Glisser les portes bagues d’ étanchété
aur I’axe du rotor et lesfixer al’aide
desvis M10*20.

| 9) Mettre les deux V-Seds diamétre 60
contre |es portes bagues d’ éanchété
avec leslevres vers|’ extérieur.

10) Emmancher les entretoises de
longueur 30 mm sur lestiges filetées.

11) Viser les deux bicbne Serto sur les
portes bagues d’ éanchéité et y
monter les deux tuyaux en cuivre
moul.

12) Effectuer le montage des paiers du
rotor et de lavanne sur lestéles
principae al’ aide des vis M12* 35 et
M 10* 40.

12) Placer lestdles principaes contre les
entretoi ses extérieures gpres avoir fait
passer les tuyaux de cuivre dansles
orifices prévu a cet effet.

13) Serrer les 4 tiges filetées.

Figure 5.38
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14) Monter les rotules de lavanne.

15) Placer les roulements du rotor.

16) Boulonner le corps de laturbine
aur labride de sortie al’ aide des
visM12* 25 et écrou H M12.

—17) Fixer les 4 couvercles des
paliers de lavanne et du rotor a
I’ade desVisM 6*20.

Figure 5.40 18) Monter 2 bicones Serto sur les
fixations des graisseurs et

raccorder y lestuyaux en
cuivre.

19) Mettre les fixations des
graisseurs sur latole principae
al’aide desvisM6 *35

20) Visser les4 graissaurs.
21) Monter labague de serrage et
son moyeu avant de fixer la

régulation.

22) S assurer que les V-sedls sont
bien contre leur surface d appui.

Figure 541
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4. Conclusion sur la réalisation du prototype :

Changement rédise sur les plans:

- Supprimer les congés rédisés pour limiter les arrondis créés par le laser dansles coins. On
demandera au technicien chargé de la découpe de marquer un léger temps d’ arrét lors de
tout changement brusque de direction du faisceau laser, cette option augmentera le co(t des
piéces découpées.

- Diminuer de 1mm les oreilles des profils latéraux de |’ admission s encastrant dans les UPN.

- Agrandir de 1.5 mm les chambrages permettant de laisser passer les UPN et créer trois
points d' assise.

- Ne plus réaliser des biseaux sur les encastrements de I’ admission.

- Ne plusrédiser un biseau sur la partie traversant la tdle d étanchété de la tdle déflectrice
upérieure de I’admission.

- Pour le pliage dela vanne, laisser 35 mm (pour une épaisseur de 8 mm) apres le dernier pli.
Cette vaeur correspond aune demi largeur de V.

- Rédliser des reperes sur les piéces pliées et leur gabarit.

- Ajout de matiére entre le bec de I’admission et la partie inférieure de la tle déflectrice en
laissant 1 mm de jeu entre les deux.

- Recouper de 20 mm les cotés des tdlesinférieures car ces derniéres empéchent lestiges
filetée de serrer I’ admission.

Ledéda delivraison n'ayant pas été respecté par | entreprise réaisant I” usinage des pieces et
le chaudronnier ayant commis une erreur lors du pliage du profil inférieur de lavanne, le

montage du prototype n'a pu étre terminé avant laremise de mon travail de fin d’ éudes. Son
montage, étant dga bien avancé, sera néanmoins rédise avant la présentation orale du projet.
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Chapitre 6

Conclusion générale sur laréalisation de mon travail defin
d’ études.

Les objectifs fixés ont éé atteints, la JLAKit correspond aux spécifications du cahier
de charge fourni par I’ entreprise Codéart et Willot JLA.

- Lafiabilité delaturbine est assurée, apriori, par un dimensonnement Scuritaire
des pieces d' usures et par une étanchété compléte des paiers.

- Saconception de type mécano soudé larend compétitive en terme de coup et
permet aux ateliers du sud de lamonter avec de faibles moyens techniques.

- L’accesaurotor et alavanne par le coté de laturbine rend sa maintenance smple
arediser.

- Laposshilité d avoir les deux bouts d' arbre disponibles lui offre une souplesse
d utilisstion : dlle peut entrainer un dternateur et produire dors de I’ énergie
dectrique et il ext loisble al’ utilisateur d’ entrainer par le second bout d arbre des
mechines agricole en prise directe.

- Elle permet d’ exploiter des sites dont la puissance est Située entre 3 et 30 kW en
adaptant lalargeur del’injection de I’ eau dans le rotor.

- Un prototype a é&é construit.

- L’enmploi de profilé standard de type UPN pour rigidifier I’admission permet de
rédiser des fixations pour les machines entrainées directement au dessus dela
turbine.

Letempsimparti alarédisaion de ce projet ne m’apas permis d gpprofondir certains
points qui me semblent intéressant.
Il aurait éé opportun de définir avec exactitude les domaines d' utilisation de la LAKit et
d aboutir & un graphique débit - hauteur les représentants.
On aurait pu créer un programme donnant en sortie toutes les caractéristiques de la turbine
(co(t, type de roulement, coefficient de securité,...) quand on lui spécifie en entréesles
caractérigiques du Site.

Larédisation de laturbine JLAKit constitue pour moi une précieuse expérience, car
elem’'apermis defare un travail d éudes complet. Ja pu, en effet, parcourir toutes les
différentes éapes d un projet concret et passionnant alant de la conception alafabrication
d’ un produit répondant aux besoins et attentes exprimeées par une demande bien réelle, me
préparant ains amafuture vie d ingénieur. De plus dle m’a confirmé dans le choix de ma
profession.
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Catal ogues utilisés pour |es piéces marchandes :

ABM : Courroies Habasit

ERIKS: Bagues d’ étanchété, speedi-deeves, V-seds

GMN : joints sans contact

HAHETI : Elément de fixation

LOCTITE : worldwide design handbook

RINGSPANN : transmission de puissance, star disc, clamping disc
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Annexe.

Photos des t6l es découpées au laser prise pendant e début du montage du prototype :

Admisson

Toles d éanchéités

Toleinférieure latérde

Tiges filetées M 16
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