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INTRODUCTION

Depuis des années, les hommes ont cherché la meilleure fagon de fabriquer
des matériaux pour la construction d’un logement. Ils espérent habiter dans une
maison spacieuse, saine a un colt abordable. Aujourd’hui les briques cuites sont
plus utilisées, malgré leur fabrication qui nuit I’environnement en général. Donc, on

pourrait stabiliser la latérite qui recouvre une grande partie du sol de Madagascar.

De nos jours, la mécanique s’évolue de temps en temps surtout dans le
domaine de fabrication de matériels utilitaires. Il y a déja de la presse manuelle pour

la fabrication de briques.

L’objectif principal c’est la production rapide qui n’a pas besoin de trop
d’effort physique. Le systéme hydraulique constitue un moyen d’atteindre cet

objectif.

C’est la raison pour laquelle nous avons proposeé cette nouvelle machine

semi-automatique intitulée « Presse hydraulique a brique stabilisée ».
Notre travail comporte trois parties :

% La premiére concerne le contexte général qui parle de quelques notions de briques et

la généralité sur la machine
% La deuxiéme constitue le dimensionnement et le choix des organes

¢ Et enfin, I’étude économique pour la faisabilit¢ du projet ainsi que ses impacts sur

I’environnement.

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy 1
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PARTIE | : CONTEXTE GENERAL

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy 2
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g Chapitre I: QUELQUES NOTIONS DE BRIQUES =

1.1 Historique :

Le bloc de terre comprimeée est une évolution moderne de terre moulée,
plus communément dénommé bloc d’adobe. L’idée de compacter la terre pour
améliorer la qualité et la résistance des blocs de terre moulée est pourtant ancienne
et c’est a I’aide de pilons en bois que 1’on réalisait les premiers blocs de terre

comprimée.

I-2. Définition :

Le bloc de terre comprimée(BTC) ou stabilisée est un des éléments de
maconnerie, de dimension réduite et de caractéristique réguliere et controlée obtenu par
compression statique ou dynamique de terre a 1’état humide suivi d’un démoulage
immédiat. Le bloc de terre comprimée a généralement une forme parallélépipédique
rectangle.

I-3. Dimension :

Le bloc de terre comprimée plein utilisé couramment a les dimensions
théoriques de moulage suivantes :

e Longueur : 29 [cm]
e Largeur: 14,00 [cm]

e Hauteur: 9,00 [cm]

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy 3
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Figure 1 : brique

I-4. Classification :

Les briques de terre comprimées sont classées en quatre genres de bloc selon

leur utilisation.
Blocs pleins :

Ils sont principalement de forme prismatique (parallélépipéde) leur usage est trés

divers.

g © o @
D S @

Figure 2 : blocs pleins

Blocs évidés

On observe généralement de 5 a 10% d’évidement, 30% avec des procédés
sophistiqués. Les évidements améliorent 1’adhérence du mortier et allégent les blocs.
Certains blocs évidés permettent la réalisation de chainage (coffrage perdu).

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy 4
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& @
L & 2

Figure 3 : blocs evidés

Blocs alvéolaires

Ils présentent I’avantage d’étre légers mais exigent des moules assez

sophistiqués ainsi que des pressions de compression plus importantes.

=

Figure 4 : blocs alvéolaires

Blocs a emboitements

Ils peuvent éventuellement permettre de se passer de mortier mais exigent des
moules assez sophistiquées et en général des pressions de compression élevees. Leur
production est assez fastidieuse. Ils sont souvent utilisés pour des ouvrages non

porteurs.

<.
&
& &P

Figure 5 : blocs a emboitements

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy 3)
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I-5 .Composition :
1.5.1 La matiere premiére : Latérite
Définition :

Le mot latérite vient du nom latin « later » qui signifie brique. L’Anglais
BUCHANAN (en 1807) a défini, pour la premiere fois, les latérites comme un matériau

ferrugineux utilisé par les Indiens pour la fabrication de briques.

Constitution de la latérite :

La latérite est constituée de :

- Fer présenté sous forme de magnétite (Fe,O,).

- Aluminium présenté sous forme (corindon Al,O3).
- Silicium présenté sous forme de quartz.

- Titane présenté sous forme d’ilménite FeTiO3,

- Manganése apparu sous forme d’oxyde en faible quantité.

Utilisation des latérites :

La latérite peut €tre utilisée dans plusieurs domaines méme dans 1’alimentation
animale (apport des éléments minéraux comme le fer).En tant que matériaux, la latérite
est utilisée a la construction comme brique pour fabriquer des maisons dans les régions

tropicales.

En agriculture, la latérite est utilisée comme engrais grace a sa capacité de

libérer rapidement des éléments nutritifs pour le sol.

Les latérites se rencontrent surtout dans les régions tropicales.

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy 6
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Figure 6 : latérite

> Eau:

L’eau est nécessaire comme un ingrédient dans la préparation du mélange. Les eaux

riches en sulfate restent inutiles ou défavorables.

Dosage del’eau :

Il est difficile de fixer a priori le volume d’eau précis pour obtenir la teneur en
eau optimum de compactage, car celle-ci dépend de I’humidité naturelle des
constituants. Le bloc de terre comprimé ne demande pas beaucoup d’eau et les

consommations d’eau ne peuvent représenter que 8% de la masse de terre.

» La stabilisation de latérite :

D’apres CRATERRE (traité de construction en terre, 1995), stabiliser la terre
c’est modifier les propriétés d’un systéme terre, eau, air pour obtenir des propriétés

permanentes compatibles avec une application particuliere.

La stabilisation a pour objectif d’obtenir de meilleures caractéristiques

mécaniques en augmentant la résistance (a la compression, traction et au cisaillement).

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy 7
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» Technique de stabilisation :

Stabilisation mécanique : c’est le compactage de la terre qui modifie : densité,

résistance mécanique, compressibilité, perméabilité et sa porosité.

Stabilisation physigue : les propriétés d’une terre peuvent étre modifiées en

intervenant sur la texture : mélange contrélé de fractions de grains différentes.

Stabilisation chimique : on ajoute a la terre d’autres matériaux ou de produits

chimiques qui modifient ses propriétés.
1.5.2 Les stabilisants :

En général les stabilisants sont des liants qui permettent une amélioration des
performances physiques et mécaniques d’un matériau donné. Ils sont classés en deux

catégories : stabilisants minéraux et organiques.

Les stabilisants minéraux :

Ce sont des poudres de matériaux minéraux finement broyés, qui sont mélangés

avec de I’eau et forment une pate plastique qui fait prise et durcie.

Parmi les principaux liants minéraux, les plus répondus sont les ciments, les

chaux, et les pouzzolanes.

Les stabilisants organiques :

Ce sont des liants hydrocarbonés ou des produits chimiques naturels ou

artificiels d’origine organique susceptibles d’agir sur la structure du matériau a stabiliser
Stabilisation au ciment :

Le ciment est sans doute 1’un des meilleurs stabilisants pour le bloc de terre comprimée.

L’addition de ciment améliore méme avant compactage, les caractéristiques de matériau, en

particulier, la réduction de sa sensibilité a I’eau.

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy 8
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» Dosage du ciment :

En général, il faut au moins 5 a 6% de ciment pour obtenir des résultats satisfaisants. La
résistance en compression reste tres dépendante du dosage. Pour de faible dosage (2 a 3%0),
certaines terres se comportent moins bien que si elles ne sont pas stabilisées.8% de ciment

constituent souvent une limite supérieure économigquement acceptable.
» Effets du ciment :

Masse volumique séche : elle diminue pour les terres qui se compactent bien ; elle

augmente pour les terres qui se compactent médiocrement.

Résistance a la traction: elle varie de 1/5 a parfois 1/10 de la résistance a la

compression.

Variations dimensionnelles : la stabilisation au ciment diminue I’'importance du retrait

au séchage et du gonflement dd a I’humidité.

Erosion : amélioration de la résistance des terres a 1’érosion sous 1’action de la pluie

surtout lorsque la terre contient de gros grains.

I-6. Formulation de la brique :

La matiere premiére a préparer pour une brique est environ 10 kilos ; la brique

pleine est composée de :

% 95 9% de latérite soit 9,5 kg

s 5% de ciment soit 0,5 kg

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy 9
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I-7. Caractéristigue de la brique stabilisée :

» Résistance a la compression

La résistance a la compression se traduit par la charge limite par unité de surface
a laquelle la brique peut résister sans étre écrasée. Elle est donnée par la formule

suivante :

Fmax
S

Rc = [bar] 1)

Fmax : charge maximale supportée en [daN]
S : surface du bloc étudiée en [cm?]
» Résistance a la traction

C’est la charge limite par unité de section que le matériau peut supporter sans

rupture. Cette résistance peut-étre déduite de la résistance a la compression.
R Re b 2
t=— [bar
1o 1P2r] @

» Résistance au cisaillement

C’est la sollicitation conventionnelle correspondante a la rupture de
I’éprouvette soumise a un essai de flexion. On en déduit la résistance au cisaillement

par :

10Rc
3

Rcis = [bar] 3

» Absorption d’eau

C’est la détermination du poids d’eau qui occupe les vides dans un bloc. On
immerge les blocs a étudier dans I’eau pendant 48 heures. C’est le rapport de la

différence de masse avant et apres I’immersion qui détermine 1’absorption d’eau.

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy 10
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Me Mh-Ms
A=—x100 —> A=—"""x100 (4)
Ms Ms
Me : Masse d’eau Mh : Masse a I’état humide de la brique
Ms : Masse a I’état sec de la brique Ms : Masse a 1’¢état sec de la brique
> Retrait

En mesurant la longueur avant et apres le séchage, la différence entre ces
longueurs marque le retrait d’un matériau. Il est exprimé en pourcentage d’apres la

formule suivante :

_Li—Lf
r

= x100  (5)

Li : longueur initiale

Lf : longueur finale

1.8 Processus de fabrication :

On décrit ici une production de bloc de terre comprimée stabilisée au ciment a

I’aide de la presse:

Extraction : I’extraction de la terre se fait dans la carriere. Aprés avoir été extraite de la
carriére, la terre est déchargée et stockée dans un endroit bien espacé et bien aéré pour

faciliter la manipulation.
Séchage : par épandage en couches ou en cyclone a air chaud

Pulveérisation : pour désagréger les concrétions d’argile ou casser par broyage des

éléments plus gros.
Tamisage : pour éliminer les éléments indésirables aprés la préparation générale.

Dosage sec : de la terre en poids ou en volume en vue de son mélange avec I’eau.

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy 11
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Meélange sec : pour un maximum d’efficacité du stabilisant en poudre.

Meélange humide : aprés ajout de 1’eau par aspersion, aprés mélange sec correct.
Réaction : pendant le temps de retenue variable selon la nature du stabilisant.
Dosage de la quantité du mélange pour une densité optimum du bloc.

Pressage du mélange : le pressage est une phase essentielle pour 1’amélioration de la
performance des briques. Le pressage entraine d’une part une augmentation de la
densité de I’ensemble compacte, et d’autre part une diminution de sa perméabilité. En

plus, la dureté de la brique dépend de sa compression.

Démoulage : du bloc apres le pressage de la pate. Ceci doit étre fait soigneusement et

délicatement.
Cure humide : d’une durée variable selon le climat et la nature du stabilisant.
Séchage qui doit permettre d’atteindre la qualité requise.

Le sechage se fait naturellement en mettant les briques sous 1’abri du soleil a

I’air ambiant car 1’action brusque des rayons solaires entraine leur fissuration.

De plus, ces briques doivent étre protégées contre la pluie et I’humidité pour

favoriser leur maturation. On doit alors trouver un endroit espacé et aéré pour les sécher.

Les briques ont pris leur maturation allant de 48 heures de leur démoulage.

Stockage des produits préts a utiliser.

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy 12



Mémoire de fin d’étude Génie Industriel

I

- Chapitre II : GENERALITE SUR LA MACHINE

I1-1. Définition :

» Presse hydraulique :

La presse hydraulique a brique est une machine avec un circuit hydraulique qui
fournit une grande force de compression. C’est une machine industrielle tres utile dans
la production des briques ou des tuiles. Elle doit respecter la norme de production et la

qualité requise aprées avoir appliqué la théorie d’obtention de forme par moulage.

Le fonctionnement se fait par commande semi-automatique assisté par des

organes hydrauliques.
» Moulage :

Le moulage est I’action de prendre une empreinte qui servira ensuite de moule
dans lequel sera placé un matériau et qui permettra le tirage ou la production en
plusieurs exemplaires d’'un modéle. Le moulage consiste donc a placer un matériau

(liquide, pate, poudre, plaque etc.) dans un moule dont il prendra la forme.

11-2. Role :

Il permet :
- de densifier la pate pour avoir une brique plus compacte ;
- de donner une brique a la forme choisie ;

- de comprimer et démouler la brique.

11-3. Les organes hydrauligues utilisés

11-3-1. Organe générateur : groupe hydrauligue :

Ce sont les organes principaux du systéme car c’est grace a eux que se base le

fonctionnement principal du circuit hydraulique, donc de la machine elle-méme.
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11-3-2.0rgane de commande : distributeur et limiteur de pression :

Ce sont les organes qui servent a manipuler et a régulariser les fluides selon la
technologie de conception et de fonctionnement du circuit. lls imposent les trajectoires,
les débits et les pressions de I’huile jusqu’a son arrivée aux récepteurs. Ce sont les

principaux organes de répartition et de contrdle du fluide.
» Distributeurs :

Dans le domaine de 1’hydraulique mobile, les distributeurs sont le plus souvent
réunis en groupe, ce qui permet une concentration de commande. Ce type de

construction dit « sandwich » peut incorporer jusqu’a 10 tiroirs de distribution.
Caractéristiques :

- Bloc fonte usiné

- 3 trous de fixations pour vis M5

- Orifices A-B-P-T G3/8 BSP

- Débit : 45L/min

- Pression d'utilisation max : 315 bars

- Résiste a une contre-pression de 25 bars

- Limiteur intégré réglable

- 2 Positions crantées

- Deux distributeur monobloc

- Commande manuelle par levier

- Position du levier: vertical

- Accepte huile de viscosité 12 a 400mm?/s

- Supporte des températures de -20 a 80°C
Reférence article : HW3/1S/MG3/19L/G3
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Symbolisation :

10 2

J_:’j.| |BJ_ -

%H J_J_Xu'lllf,u
T+ T T ]
ES

4/3 centre fermée ; commande manuelle

4 orifices et 3 positions

A commande manuelle

2 orifices liés au récepteur (A,B)

1 alimentation (P)

1 mis a la bache (T)

Figure 7 : distributeur

Pour le raccordement hydraulique il existe des normes (DIN24 -340, 1SO4401,

NF E48 -422)

Raccord filetage

Débit maxi

Diametre interne
des canalisations Reéférence gaz conseillé
(mim) AB.P:.T (1/min)
5 NG4 1427 15
7.5 NG6 ou CETOP 3 Y47 ou 3/87 ou 77 25
9.2 NGS8 ou CETOP 4 L4 ou 3/877 35
10.5 NGL0 ou CETOP 5 3/8" ou ¥ S0
14.5 CETOP 6 127 ou 347 100
19 NG16 ou CETOP 7 ¥ oul™” 150
24.5 NG25 ou CETOP 8 1" ou 17 4 200
38 NG32 1" % oul’ % 300

Tableau n°1 : raccordement hydraulique

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy
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Fournisseur :

- Bosch Rexroth

- Caterpillar
» Limiteur de pression :
Fonction:

Par sécurité, une soupape de limitation de pression est montée en aval de la
pompe hydraulique, si une pression maximale définie est dépassée, la soupape s’ouvre

et le fluide s’écoule par la conduite de retour vers le réservoir.

Symbolisation : P : entrée

T : sortie

Figure 8 : limiteur de pression

11-3-3. Organe accessoire :

Ils représentent I’ensemble des tuyauteries, des réservoirs, des filtres, des raccords,

manometre ...etc., ¢’est-a-dire I’ensemble des organes de transport de sécurité.
> Réservoir :

Toute installation hydraulique posséde un réservoir qui doit principalement
recueillir le fluide du travail nécessaire au fonctionnement de cette installation il s’agit

géneralement d’huile

Ainsi le réservoir sert aussi au refroidissement du fluide par le circuit hydraulique

.Sa taille s’adapte au débit de la pompe et au réchauffement qui en résulte. On choisit le
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volume du réservoir afin qu’il ait environ 3 et jusqu’a 4 fois le débit de la pompe par

minute.

Symbolisation :

> Filtre :

Les filtre a pour role d’éliminer toutes les impuretés se trouvant dans le fluide
hydraulique. Il1 permet ainsi d’éviter de nombreuses pannes des installations

hydrauliques qui sont dus généralement par le mauvais état du fluide hydraulique.
Le choix du filtre dépend :
- du type d’installation
- de la pression de I’installation

- du débit d’huile au passage par I’installation

Symbolisation : filtre simple

» Manomeétre :

C’est un appareil servant a mesurer la pression du fluide a I’intérieur du circuit

hydraulique. Ce sont de type « spiral de Bourdon »

Symbolisation :  Selon ISO 1219 et NF 04 - 056

Figure 9 : manométre
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» Clapet anti-retour piloté :

Il sert a faire de maintien en position, c’est-a-dire assurer le positionnement du
récepteur et ainsi de maintenir efficacement une charge. Il autorise le passage de fluide

dans le sens interdit et permet la descente d’un vérin & double effet.

Symbolisation:

11.3.4 Organe récepteur :

Le vérin a double effet est un vérin qui travail le dans les deux sens (en poussant
et en tirant), c'est-a-dire que le fluide hydraulique est envoyé sous pression de part et
d’autre du piston en fonction du travail voulu (sortie / entrée de tige). 1l est alimenté par

un distributeur.
Avantage :

- Souplesse,

- Réglage facile de la vitesse,

- Amortissement de fin de course réglable.
Inconvénients :

- Plus colteux

- Risque de fuite de fluide

- Probléme d’étanchéité
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Symbolisation: DIN- ISO 1219 et NF 04-056
HI==
[ |

Vérin de compression

Distributeur

Corps de la presse

\

Tuyauterie

Table de moule Groupe hydraulique

Vérin de démoulage

Figure 10 : Vue d’ensemble
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I1-4. Structure schématique du systéme hydrauligue :

La source
Energie Electrique — moteur électrique
|
|
-~ 7 7 7 7 7 Transformation en
Energie hydraulique Pompe 2 engrenage
l
|
l_ — — — — SR
Dirigée vers
i Limiteur d i
Appareils de imiteur de pression
lcommande et de régulation Distributeur
|
L _ T,
Distribution
Restitution de Vérin double effet
—»
I’énergie hydraulique
T Utilisation

Energie mécanique Application industriel :

Presse a brique
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[1-5. Séquence :

La fabrication de brique a la presse hydraulique doit suivre les processus
suivants :

REMPLISSAGE

COMPRESSION

|

DEMOULAGE

|

DEGAGEMENT

Remplissage : le moule est prévu pour étre entierement rempli de mélange. |l
faut donc niveler la terre au ras du moule. Mais avec certaine terre, le moule ne doit pas
étre completement rempli. Dans ce cas, « I’xeil » de 1’opérateur peut jouer. Il peut
aussi s’aider d’un systéme de dosage (boite doseuse, seau gradué).Ces systemes peuvent
fonctionner par entrainement manuel.

Compression :

Dans la presse hydraulique, la force de compression est uniforme. Il n’est donc
pas possible de contréler, lors de 1’action de compression, si le remplissage est correct.
La compression se fait par le vérin avec une pression réguliére et de temps de pressage

bien respecté. Le but ¢’est de densifier la pate pour avoir une brique plus compacte.
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Démoulage et degagement : pour la presse hydraulique, il y a souvent un vérin
specifique au démoulage aprés pressage .L’avantage est une productivité plus élevée, et
I’inconvénient, un risque plus élevé de pannes ou de probléme mécanique. Lorsque le

bloc est démoulé, il est pris manuellement avec précaution car il est encore fragile.

1.6 Avantages et inconvénients :

» Avantage :

L’usage des circuits hydrauliques dans la presse a brique présente beaucoup

d’avantages tant sur le plan économique qu’environnemental.
Voici quelques exemples :

v" Moindre bruit

v’ Performant par rapport a la presse manuelle
a) Moindre bruit :

Le fluide est plus stable dans le monde ou nous vivons, il peut accumuler toutes

sortes de vibration, de bruit et tout ce qui nuit a I’environnement.
b) Performant :
Le systeme hydraulique est toujours plus avantageux que d’autres systémes.
» Inconvénients :
Les problemes rencontrés sont :

v" Augmentation de la température du fluide ;
v" Fuite au sein du circuit ;

v" Les organes utilisés sont plus colteux ;
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PARTIE Il : DIMENSIONNEMENT ET CHOIX DES ORGANES
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Chapitre III : DIMENSIONNEMENT DES ORGANES HYDRAULIQUE

I11-1 Détermination par calcul de leur paramétre :

111-1-1. Le taux de compression :

C’est le rapport entre la profondeur du moule de la presse avant compression et
la profondeur en fin de compression (ce qui correspond a la hauteur du bloc de terre
produit)

=5 ©

T : taux de compression

Vi : volume introduit dans le moule [cm ]

Vi : volume du produit aprés compression [cm ]
e V =LxlIxh

Vi=29x14x9

Vf= 3654 [cm®]

Vi=29x14x10

Vi = 4060 [cm?]

Donc:

4050
th=—-—=111
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111-1-2 La force de compression :

Nous allons calculer la force de compression a vide en fonction de la densité de

matériau pressé. On a la formule de la forme :

dP=d.dh (7)
dP : pression partielle pendant un certains déplacement [daN] ;
dh : hauteur partielle de la course du fond du moule a vide [cm] ;
d : la densité de la pate ;

Donc nous pouvons écrire, lorsque la hauteur de la brique est atteinte c'est-a-dire de

valeur
hf =90cm, d’ou la formule :
p =d (hi—hf)=wAh (8)
p : la pression obtenue pendant Ah [bars]
hi : la dénivellation au point mort bas (PMB) [cm]
hf : la dénivellation au point mort haut (PMH) [cm]

On a aussi la formule de la pression :

p=5 ©

Avec
p : la pression de la compression finale a vide [bars]
F : la force de compression en [daN]

S : la section du moule en [cm?]
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Les relations (8) et (9) nous permettent d’écrire la formule (10)
F=dAhS (10)

La densité (aussi appelée masse specifique) est le rapport de la masse
volumique d’une substance a celle d’une autre substance choisi comme référence

(I’eau dans le cas des liquides et des solides), la densité est un nombre sans unité.

Substance Masse volumique densité
Eau 1g/cm® 1
Ciment 3,1g/cm® 3,1
Latérite 1,43 g/cm® 1,43

Tableau n°2 : densité de composant

Calcul de la densité d :

On peut calculer la densité d’un matériau composite selon la relation suivante :

d = 1 (12)
% Re nfort N Y Mairice N YoCharg e

d renfort d matrice d charge

Ona:

e 8% d’eau ; 5% ciment ; 87% latérite

d=605 o008 o037 - 141
31 1 ' 143
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Calcul de Ah :

Ah=hi—hf  (12)

=110-90

=20mm=2cm

Calcul de la section :

S=LxI (13)

=29x 14

= 406 cm?

donc :

F=1,41x2x406

F = 1144,92 daN~1145 daN

I11-2. Choix des vérins :

» Veérin de compression Va :

Réle : comprimer la pate.
- Force de compactage : 1145daN a 5% de ciment et 8 % d’cau

- Course (c) du vérin de compression : 300 mm

- Course (c) du vérin de démoulage : 100 mm

- Fixation du vérin : articulation

S ([ o

A

]
Fa

articulation femelle
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Catalogue de constructeur du verin double effet : Type de vérin (norme) : 1ISO 6020-1

e
L=

0

a2

4

120

17
17

18.2
18.2
18.2
18.2
152
0.5
0.5
0.5

EEEEEE FEEEEEEEEEEE L

B

oo

120

SRR R R E e e

a5
a5

CEEEEEEF VS

L]+

40 28
40 28

40 28
40 2=
40 1=

EEEEEEEEEEEE B P R EE B

0 =

R BB s E 55 BB 5RARBREEESR

14 0gs 17
30 14 a1 2
30 35 13 1M 043 =23 182 0g&
30 35 13 1M 047 28
30 95 13 1M 038 30
35 40 15 348 045 20
35 40 15 348 025 38
35 40 15 348 04 48 23 1m
35 40 15 348 08 &7
38 40 15 348 055 66
47 43 15 348 02 4.4
47 43 15 358 04 o7
47 43 15 348 0E 0
47 43 1% 3% 08 =41 268 2
47 43 18 38 1 @3
47 43 15 38 12 108
47 43 15 358 14 110
3T 45 15 3= 03 5o
47 43 15 38 0E 50
42 43 15 38 0@ =0
4 48 15 38 148 ®E  mes 42
47 45 15 388 145 14
47 43 15 3% 175 123
47 43 13 3/8 ¢ 138
37 40 18 am o0& i
47 40 13 38 13 12
47 48 13 38 15 14
47 40 13 3@ 2 18 1% -
47 40 15 3@ z3m 1B
47 40 15 3% 7S 20
47 54 15 3@ 14 128
47 B4 43 38 15 144
A7 84 10 am B1 183 -
47 D4 15 3@ 6 184
47 54 13 3m 31 209
47 54 15 3B 3& 228
47 @0 Zo 1R s 2
47 @0 20 1R &3 288
47 80 D0 12 41 33 1m3 118
47 80 D0 12 8ES  amd
47 @0 D0 12 TI5 484
E8 BT 20 12 8@ A0
e85 B 20 18 118 po 18 148

Tableau n°3 : catalogue du vérin double effet
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111-2-1. Calcul de la pression :

L X4

Pour vérin (@50 x 30) on a :

F 4F 4.1145
p=== = = 58,33 bars
S mnmd? 3,14. 5
Pour vérin (@60 x 30) on a :
F_ 4F _ 4.1145 105 b
= - _— = r
P=3 nd? 3,14.6° > Dars

e Pour la raison économie (minimiser la consommation de la pompe) on doit choisir

une pompe qui génére la pression minimale.

Choix du vérin : Va (960x30)

Vérin de démoulage :

Réle :

dégagement apres la compression

Choix du vérin : Vg (960x30)

Remarque : le vérin de démoulage est en position initiale.

Veérin de compression

Vérin de démoulage

Référence : 703/ 3
Type de vérin (norme) : 1SO 6020-1

Type de vérin ( forme): double effet

simple
Diameétre alésage : 60mm
Diameétre tige : 30 mm

Course : 300 mm

Référence : 703 /1
Diamétre du piston : 60 mm
Course : 100 mm

Diamétre de la tige : 30 mm

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy
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Pression d’utilisation : 40,5 bars
Effort en poussant : 1145daN
Etanchéité de tige : joint a levre

Etanchéité de piston : joint a levre

Tableau n°4 : choix du vérin

111-2-2. Détermination des débits :
®60 x 30 (S = 31,1 cm?; Sannulaire= 25,0 cm?)

- Débit nécessaire a I’aller. (Vs = 0,2 m/s)

0a=Vs S=20.31,1= 622cm®/s soit 37,32 I/min
- Débit nécessaire au retour (Ve = 0,1 m/s)

gr=Ve S=25.10 = 250 cm®/s soit 15 I/min

- Le temps nécessaire pour le déplacement:

d=vt=c (@4
Avec :

¢ = 300mm = 0,3 m (course du vérin de compression)

C =100mm = 0,1 m (course du vérin de démoulage)

d ¢ 01
t=-
\%

= - =—-=205s
v 02
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I11-3. Le fluide utilisé :

Une installation hydraulique de puissance est constituée d’un fluide, de
générateur et d’un ou plusieurs récepteurs. Le fluide est la seule liaison entre tous ces

composants.

Roéle :

- Transmettre I’énergie
- Lubrifier, protéger les composants

- Participer au refroidissement du circuit

Grades de I'huile hvdrauliqgue AW 32 46 68
Masse volumigue

kg/m’ 870 873 876
Viscosiré

cSta 40 °C 329 46,2 68,8

St a 0o °C 5.5 6.8 8.7
Indice de viscosité 102 100 97
Point d’écoulement, “C -33 -30 =30
Point d’éclair, °C 206 218 222
Couleur, ASTM 1.0 1.0 1.5
Essai Cincinnati Machine : P&as P70 | i)

rénssi réussi réussi

Résistance a I'oxvidation

Essai de stabilité de I'huile pour 2500+ 2500+ 2500+

turbines, durée de vie en heures

Tableau n°5 : choix du fluide

On choisit I’huile hydraulique AW ESSO de grade de viscosité de norme AFNOR et

grade I1SO 46 car on cherche a avoir un écoulement laminaire sur toute la ligne.

I11-4. Choix des tuyauteries :

Tuyauterie pour le vérin A :

Le débit le plus élevé pour ce vérin est de Q= 0,622 | /s. La vitesse de la circulation

du fluide a I’'intérieur de conduites peut avoir comme valeur :

- 4a5m/sdans les conduites de pression.
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2 m/s a 3m/s dans les conduites de retour.

Im/s a 1,5m/s dans les conduites d’aspiration

v Dans les conduites de pression il faut une section de :

622
Q_ 622 _ 1,24 cm?

s==
V' 50

=)

Pour un cercle :

dz 1,24
S= =0,785 d> < d= [—— =1,26cm ~12mm
4 0,785
Dans les conduites de retour il faut une section de
622
-3 %22 =2,07 cm?
V 300
Trd? 2,07
S= =0,785 d> = d= [—— =1,62cm ~16 mm
0,785

Dans les conduites d’aspiration il faut une section de

622
s=2=222 _ 414 0m?
V150

2

4,14
S=Tt— =0,785d> = d= |—— =2,29cm ~23 mm
4 0,785

D’aprés le calcul on a :

Section S (cm2) | Diameétre intérieur (mm)

Tuyauterie d’aspiration 4,14 23
Tuyauterie de rétour 2,07 16
Tuyauterie de réfoulement 1,24 12

Tableau n°6 : diamétre intérieur de la tuyauterie
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Rémarque :

» On obtient la méme valeur si en utilise I’abaque de détermination du diamétre du

tuyauterie.

» On a choisit la méme tuyauterie pour le vérin de démoulage.

111-4-1. Les pertes de charge :

Les pertes de charge dans les tuyauteries nécessitent un calcul trés précis pour
éviter des pertes trop élevées dans les circuits. Une perte considérable affecte le

rendement de la machine ainsi que sa fonctionnalité.

Dans une conduite, I’écoulement peut étre laminaire, critique ou turbulent. Il est
laminaire lorsque les molécules de fluide se déplacent parallélement les unes par rapport
aux autres. Ce type d’écoulement minimise les pertes de friction (chaleur) et les

vibrations qui sont trés néfastes pour les raccords.

L’écoulement dévient turbulent lorsque les molécules se déplacent
désordonnées. Ce type d’écoulement cause énormément des pertes de puissance, en
engendrant surtout de la chaleur. Les vibrations et les pertes de pression s’accumulent

au détriment du rendement de la machine.

Pour atteindre ce minimum de perte, on recherche plus un écoulement laminaire
que turbulent. Le régime d’un écoulement est défini par le nombre de Reynolds, tel

que :
Re=— (15)
d [cm] : diamétre intérieur de la tuyauterie

v [cst] : viscosité cinématique du fluide (ou en mm?/s
q

V [m/s] : vitesse du fluide

7

< Re< 1200 1’écoulement est laminaire ;

% 1200 <Re< 2300 I’écoulement est critique (transition) ;

«» 2300<Re I’écoulement est turbulent

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy
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Les types d'écoulement

Figure 11 : types d’écoulement

Les pertes de charges sont déterminées par les formules suivantes :

v Ay %gvz [bar]  (16)
P2
"R S (17)
¢ . Coefficient de perte de charge
p : masse volumique du fluide [kg/m®]
o 64
L’écoulement laminaire : A - 2o

L’écoulement turbulent: A =0, 316Re %%

» Tuyauterie d’aspiration :
v, =1 [ﬂ]d = 23[mm]
¢ sec

v > 32[cst]

Perte de charge :

_(2,3.100) _

Re = 032 - 718 (laminaire)

Coefficient de perte de charge:

L’écoulement laminaire :

pfl=0,9 [kg /1] ; L=1m

2
1.10° 900 i
Ap=0,089 === == (1)% 10°
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Apa= 0,017 [bar]
» Tuyauterie de pression :
m
Vpyr = 4[;]@ = 12[mm]

v > 42[cst]

Perte de charge :

_ (1,2 400) _

Re 042

1143 (laminaire)
pf1=0,9 [kg/l] ; L=1m
Appr= 0,018 [bar]
» Tuyauterie de retour :
v =3 [ﬂ] d = 16[mm]
" secl’
v > 40][cst]
pfl=0,9[kg /] ; L=1m

Perte de charge :

_ (1,6.300)_

Re 0.4

1200 (laminaire)

Apr=0,014 [bar]

» Caractéristique de la tuyauterie :

- DIN2TE

- Tube NBR noir lisse

- Utilisation de — 40°C a +100 °C

- Pour la transmission de puissance dans les installations hydrauliques

- Souple et léger

- Refoulement sous pression du fluide hydraulique

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy
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- Normes DIN 20 021 2TE et EN 854 2TE

200
500
e
700 R -
_ —a—2TE
2 e :
i -
i *
B S0 —T15
£ ——— 5
E 400 —— 15N
z oo 25N
2
r; Iu —@—45F
—n—45H
200 4
"
100

5 B :] 10 12 16 mn .| k] 40 1] (1] EBS 758 &0 a0 100
Diamitre inbérienur DN jen mm)

¢ Tuyauterie d’aspiration : en 2TE

«» Tuyauterie de retour : en 2TE

0,

+« Tuyauterie de pression : en2TE

arter - year

Figure 12 : tuyauterie 2TE
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111-4-2. La jupe de la tuyauterie :

_ Tuyau  2TE 3TE

DN __|RS.|R3 |
5 scos SC 08
'o

8

10

2 SC12|sP

16

2 R0 PN
b3 (8225 sozs.
x R ss:o'
] . .suo.
0 .saso.

SC05 8205
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Tableau n°7 : choix de la jupe de la tuyauterie

¢ Pour la tuyauterie d’aspiration : S2 25

+«» Pour les tuyauteries de retour : SC 16

K/
L X4

Pour les tuyauteries de pression : SC 12

Fournisseur :

Hynedi hydraulique

Caterpillar

Constructeur ASTEC

111-4-3. Calcul de la pression de tarage po :

Po =P +Apy

avec Ap; = Ap, + Apy, = 0,035[bar].

po = 40,53[bars]

(18)
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I11-5. Calcul des puissances :

111-5-1. Puissance nécessaire du vérin :

Pour la sortie de la tige du vérin :

Phyd = % (Puissance hydraulique) (19)
= 2,5 [kw]
Pgpsc = 2,77 [kw] (puissance nécessaire pour que le rendement90%)
Pour la rentrée de la tige du vérin :
Phya = 1,01[kw]

Pe nec= 112 [kw]
» Puissance perdue pour la perte de charge :
Pour la sortie de la tige du vérin :

__Api1.qa

= 20
1 €00 (20)

Ap; est la somme des pertes de charge dans les tuyauteries d’aspiration et de
refoulement.

Ap, = Ap, + App,= 0,035 [bar]

P1=0,002[kw]

Pour la rentrée de la tige du vérin :

La puissance perdue pour la rentrée de la tige du vérin hydraulique est la somme

des pertes de charge dans les tuyauteries.

__Ap1.9a |, pPo(da—qy)
P, = 600 T 600 (21)

P,=1,50 [kw]
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La puissance fournit par la pompe :

Pour la sortie de la tige du vérin :
P =Psnec t P (22
= 2,77 [kw]
Pour la rentrée de la tige du vérin :
Pe=Penec + P2 (23)

= 2,62 [kw]

Choix d’une centrale :

Pompe hydrauligue :

La pression maximale retenue est 40,53[bars] pour le vérin A a laquelle s’ajoutent

les pertes de charge du circuit.

La durée de vie de la pompe est efficace si la pression maximale est supérieure a

la pression utilisée au récepteur, donc on fixe la pression de la pompe a 50 [bars].
Le débit le plus éleve est 0,622 [l/s] soit 37,32 [I/min].

Pour un moteur électrique tournant a 1500 [tr/min] alimenté par un courant triphasé

380 volts, il faut une pompe cylindrée :
_Q
Cyl = N (24)

37320
1500

= 24,88 [cm’]

Sur le catalogue de constructeur (exemple : Bosch) pour la pompe a engrenage, nous

avons trouvé ce cylindre.
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111-5-2 La Puissance absorbée par la pompe:

P.Q

Pabsorbee = 600 (25)

50. 37,32
=" =3 1[kw]
600

Le Couple::

P 30
C=—=—— (26)
w Tn

~30. 3,1.1000

=19,73[N.m]
m.1500

111-5-3. Puissance du moteur électrique :

Nous retiendrons un rendement de 0,85
Donc:
Pabsorbée

Pmot=—7-—— (27
- (27)

3,1
= =364 [kw] = 496[CV]

)

I11-6.Choix des organes générateurs :

Les centrales ASH sont des centrales hydrauliques standard de conception
particulierement compacte avec un groupe motopompe verticale pour réaliser des

circuits hydrauliques et de bien respecter la norme 1SO.
ASH est constituée des élements suivants :
(1) moteur électrique couplé avec une pompe hydraulique (2) ;
(3) filtre d’aspiration, type immergg¢ ;
(4) filtre sur le retour avec indicateur visuel de colmatage ;

(5) limiteur de pression
~ RAKOTONDRASOA David Tsiafoy 40
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(6) manométre a glycérine @ 60 avec robinet d’isolement (7) ;

(8) réservoir avec indicateur visuel du niveau d’huile (9), orifice de remplissage avec

bouchon et purge a I’air (10) et bouchon de vidange (11).

Figurel3 : groupe hydraulique

Code de désignation :

ASH - B 6 142 - 11 $ [E
Ty de contraly .
hyadon
Capachd da bservor Cgten
0= Wi : ;
%= Bivw [EA = dchangeur hermique arfuls, vor secion i
9.8 W= dchangiur Berigue sarhuls vor secton
= Dl N = couvercls de seerr aved naboed de rilen
100 =100 lérss fon dhule
Tipe 38 porpe s options A et EW ne sont pas deponbies pour
E =pompe i paleties typa FFE (wour Bche A0S e
G =porpe b endrenaoes hpe PRG (vt fiche ADST) $ & sans molur ko
Oyl o la pmpa, pourles combingiaona daganbles vor paragraphe B Puissincs du Skt dieciriqus, vor ssckon @
pour FFE pous PR pout PR 0A=03TkN 3 s3KW
MG = B5cniow M2e1Torfhowr  IWat13chor 18T <0 cnfowr | | 07 < OTSKW 4 =4
M = ffentior M=ol 1M=iTonthowr 18 = 10f8ortlow| | 10 = 11K 55= 55K
N = 25 enihowr Q=4 e 4 = Werilor 15 = 1560 T5=TEKN
180 eficnitor 200« 7fomilowr| | 22 = 2260
MeTAcnitow 221 = 208 or'howr | | Tension dakmeniaion, vor seckn §.
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» Pompe a engrenage type PFG :

Les pompes PFG sont des pompes a engrenages externes a cylindre fixe, avec

équilibre axial, construction simple et bas niveau sonore.
v’ Caractéristique principal de la pompe a engrenage type PFG
Position d’installation : toute position
Température ambiante :-20 a 70°C

v" Encombrement [mm] :

La pompe hydraulique est entrainée par le moteur, elle aspire I’huile dans le

réservoir (circuit ouvert) ou la conduite de retour et refoule celle-ci jusqu’aux vérins.

|||| 3
- ksl
q O B

ol
il ;

1. Corps
2. pignon menant

3. pignon mené
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4. arbre
5. orifice d’aspiration

6. orifice de refoulement

Figure 14 : pompe a engrenage

Caractéristigue :

> Type de pompe : engrenage extérieur simple
» Pression maximal : 50 [bars]

» Rendement = 0,7

» Vitesse mini/maxi [tr/min] = 500/2500

Symbolisation : pompe a cylindrée fixe et a un sens de flux

Fournisseur :

» Atos hydraulique s.a.r.l
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» Reéservoir :

bouchon de K filtre retour

remplissage Y/
| i & __4trnu5 - j
14l | T ,i- diam 10 1
[& : i
I niveau ./ 1 E
visuel ]
b
i i | g L
o T — ]
Figure 15: réservoir hydraulique
Caractéristique :
Référence | A B C E G | J K
REM100 650 350 600 625 90 400 3, 1°1/4

Tableau n°8 : choix du réservoir

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy
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I

—‘— Chapitre IV : SHEMA DU CIRCUIT

I\VV-1. Définition :

Un circuit d’hydraulique industriel est représenté schématiquement par des
symboles conventionnels normalisé€s. Le role d’un schéma hydraulique est donné par un

moyen pratique et simple de représentation d’une installation hydraulique.

e ALl REGULATION | RECEPTION
J DISTRUBUTION J
Moteur distributeur Veérin
Pompe limiteur de pression
Reéservoir
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p=40bars  yarin A: 3 60/30
O
8 A i___ B — 10
d- I
| b 1 F=1145daN
| b+
[
8
X|
| | —
o 11
A B
P L Vérin B: @ 60/30
£ 7 o =100
: @ po = 40.53bars mm
6 |
77777
4 5
Q= 3_7;;)1'/ min Puissance = 3.1 kw
Pmax = oUDArs N=1500tr/mm
3 2
1
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IV .2 Listes des matériels utilisés :

REP Désignation Fonction
1 Réservoir Stocker le fluide
2 Filtre  d’aspiration  (basse | Empécher les impuretés de S’infiltrer dans les organes
pression) sensibles
3 Filtre de retour (basse pression) | Empécher les impuretés de s’infiltrer dans les organes
sensibles
4 Pompe hydraulique Générer la puissance hydraulique
5 Moteur électrique Actionner la pompe
6 Limiteur de pression Protéger I’installation contre la surpression
7 Manométre Indiquer la valeur de la pression
8 Monobloc de distributeur a 2 | Distribuer la puissance hydraulique au vérin
circuits
9 Clapet anti-retour piloté Assurer la sécurité du circuit
10 | Vérin a double effet A Transformer la puissance hydraulique en puissance
mécanique
11 Vérin a double effet B Transformer la puissance hydraulique en puissance
mécanique

Tableau n°9 : liste des matériels

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy
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IV .3 Fonctionnement :

Choix technologie :

-rentrée du vérin B

Action Repere Actionneurs
-la manette ml en ml.1 Distributeur
position 1
. L. at arin 3
- sortie tige vérin A Vérin a double effet
- la manette ml en ml.2 Distributeur
position 2
- m2.1 L
I_a_ manette m2 en Distributeur
position 1
b+ ]
-sortie du vérin B Vérin a double effet
a . _manette m2 en Distributeur
position 2
b-

Vérin a double effet

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy
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10

| dcy.a-.b-

11 ml.1

Description du cycle :

- Avance de la tige de vérin: Lorsque la manette du distributeur en position 1 .Le
distributeur en position paralléle (P relié a AetB a T).Le débit passe A vers B la bille

du clapet anti-retour piloté s’efface (sens passant).

- Retour de la tige de vérin: lorsque la manette du distributeur en position 2 .Le
distributeur en position croisé (P relié a B et A a T).Le débit vient dans le sens non

passant du clapet, il y a pilotage du clapet en X.

- En position neutre, le coté A de clapet et sans pression (bache)
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IV.4 Liste des anomalies :

IV.5

V.6

Ils sont répertoriés et font références aux normes européennes EN 292-1

Réf | Liste des anomalies Normes et articles en

relations avec I’hydraulique

1 | Risques engendrés par la défaillance de la source | EN 292-1 -art 5.3

d’énergie, panne de la machine et autre disfonctionnement

2 | Probléme causé par les absences (temporaire) et/ou une | EN 292-1art .3.22

mise en place incorrecte de moyen de protection

3 | Risques engendrés par les matériaux ou produits traités | EN 292-1art 4.8

par la machine

4 | Risques thermiques EN 292-1art 4.4

Tableau n°10 : Liste des anomalies

Maintenance :

Nettoyage du moule a chaque changement d’équipe ;
Changement périodique du filtre a d’huile dans le réservoir.

Dépose d’un récepteur équipé d’un clapet anti-retour : bien vérifier que la partie restante

n’est pas encore sous pression.
Manomeétre bien branché.

Evacuation du fluide : bien collecter sans polluer 1’environnement.

Fiches techniques :

Type : presse motorisée
Source d’énergie : moteur électrique
Force utile : 1145 kgf

Taux de compression : 1,22
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» Pression de la compression : 40 bars

» Mécanisme de compression : déplacement de la tige de vérin
> Nombre de moule : mono

» Nombre de blocs/ cycle : 1

» Genres de blocs : un bloc plein

» Dimension de blocs (LxIxh):29x 14 x9

> Rendement théorique : 100 a 150 blocs par heur

L’équipe de fabrication :

» Un chef d’équipe au poste de travail

» Deux opérateurs pour la préparation de masse
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PARTIE 11l : ETUDE SOCIO-ECONOMIQUE ET IMPACTS
ENVIRONNEMENTAUX
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Chapitre V :

V-1. Estimations du cout des matiéres d’ceuvre :

a. Les organes hydrauliques :

Evaluation Economique -

Rp | Désignation Matiére Dimension | Quantit¢ | Prix  unitaire | Prix total [Ar]
[Ar]

01 | central hydraulique 1 5000000 5000000
ASH-100/G-31028-4

02 | distributeur 1 2367000 2367000
HW3/IS/IMG3/19L/G3

03 | Vérin double effet | C48 2 439400 878800

04 | Limiteur de pression 2 205640 411280
LP035B

05 | Manometre 2 225000 450000
0-100bars

06 | Tuyauterie DIN 2TE 3m 4 17300/m 158900
avec raccord

07 | Filtre hydraulique 1 219726 439452

08 | Clapet anti-retour piloté 1 133864 133864

b. Fixation des vérins :

Tableau n°11 : colt des organes hydrauliques

Rp | Désignation Matiére Dimension | Quantité | Prix  unitaire | Prix total [Ar]
[mm] [Ar]
01 | Axe d’articulation Rond ©26:; 340 2 15000 30000
d’acierc38 | de long
02 | Entretoise C38 Pint =26 2 9000 18000
Pext =32
03 | Support du vérin de | E26 e=20 2 10000 10000

démoulage

Tableau n°12 : co(t de fixation

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy

53



Mémoire de fin d’étude

Génie Industriel

c. Corps de la presse :

Rp | Désignation Matiére Dimension |Quantité |Prix Prix total [Ar]
[mm] unitaire[Ar]
01 | - Les 4 cobtés de la E26 Long : 4 7750/m 31000
presse : fer H 1000
02 | -table de moule: E26 Long : 820 2 10000/m 8200
ferU 125/100
03 | -moule : tole plate E26 -(Lxl)= 2
15mm d’épaisseur (290x140) 15000/m? 6000
-Lx=
(140 x 90) 2
04 |-bas de la presse: E26 Long= 820 1 10000/m 8200
ferU 100/80
05 [Corniére a aille E26 Long= 416 2 141008.0/6m 19553
Tableau n°13 : co(t du corps de la presse
d. Les accessoires :
Rp | Désignation Matiére Dimension | Quantité | Prix  unitaire | Prix total [Ar]
[mm] [Ar]
01 | Boulonnerie de M20-55 4 2000 8000
fixation des: M12-37 2 1500 3000
Moule ; C38 M12-40 4 1500 6000
distributeur ; M16-37 8 2000 16000
Vérin ; corniere M24 2 500 1000
Ecrou H
02 | Electrode - G48 125 1200 150000
SAFER 03,15
03 | Rondelle C38 M20 LL 2 200 400

Tableau n°14 : colt des accessoires

Le montant total des matiéres d’ceuvres est de : 10.304.949 Ar.
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Source de prix des composants hydrauliques:

- OCEAN-TRADE Zone Galaxy

- Henri Fraise et Fils
- TRIUPH Alarobia

V.2 Le colt d’usinage :

Devis estimatif de la machine [en Ariary]

n° Désignation quantité prix unitaire prix total
01 Lecture du dessin 0,16 5849 936
corps du moule
- Face latéral nb 2 0,25 11076.00 2769
-Face frontal nb 2 0,25 11076.00 2769
Fixation des vérins
Tournage
02 a) Montage entre pointe 0.4 14871 5948.4
-Chariotage @ 26 *** de barre
rond plein et dressage en long
03 202 mm 0,8 14871 11896.8
-FiletagM24x33 et dressage
04 de la tige en 202 0,4 14871 5948.4
-Alésage@26H7de entretoise
Scie mécanique 0,25 11076.00 2769
05 b) Support de la presse
Soudage 100 200 20000
Electrode SAFERG48
-Assemblage des piéces
06 | Assemblage 095 5501.00 1375.25
07 | _Peinture s 5849.00 5849.00
MONTANT TOTAL 60.261Ar

Tableau n°15 : cout d’usinage

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy
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Source de coiit d’usinage:
» bloc technique E.S.P.A
Le montant total du colit d’usinage est de : 60.261 Ar
Le coflit de main d’ceuvre : 60.261 Ariary
Le codt des achats: 10.304.949 Ariary
L’investissement : 10.365.210 Ariary

Autre charge :

I’investissement.

Les autres charges seront évaluées a environ 30% de

Total de I’investissement : 13 474 773 Ariary

V.3 Prix de revient d’une brique :

Les composants que nous avons employés sont I’eau, ciment, latérite,

Brigue BS
Composant Quantité (kg) Prix unitaire (Ar) | Prix en détail Prix sans charges
latérite 9,5 10/kg 95
Ciment 0,5 400/kg 200 295 Ar

Tableau n°16 : prix de la brique

D’apreés les derniers tableaux, nous pourrons évaluer le colt de revient d’une brique a

295 ariary.

Avantages de la brique latéritique :

La température dans I’habitation est normale et préférable.

Le codt est abordable.

Inconvénient :

La presse a brique hydraulique est un peu plus chere par rapport a la presse manuelle.

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy
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V.4 Rentabilités de projet :

On va calculer le taux interne de rentabilité (TIR), la valeur actuelle nette (VAN)

et ’indice de profitabilité (IP) pour évaluer la rentabilité de projet.

Rendement théorique :

Le rendement théorique de la machine est 100 blocs par heure soit 30000 ariary.

Consommation journaliére de 1’énergie électrique :

La consommation journaliere de 1’énergie électrique est 4000 ariary/jour pour que

la puissance absorbée par le moteur électrique soit : 3,1Kw.

La main d’ceuvre :

Le frais d’une heure de travail d’ouvrier en évaluant a 1000 Ar, donc la main

d’ceuvre journaliére est 21000 Ar pour une durée de 7 heures de travail dans la journée.

Bénéfice journalier : 185 000ariary

Supposons qu’on regoit des commandes chaque deux jours. Donc pendant une
année, la recette d’exploitation sera évaluée a 12.500.000 Ar pour une durée de 5ans

avec un taux d’actualisation de 18%.

Année Cash-flow 1 Valeur actuelle | Valeur actuelle
[ariary] (1+)n des revenus de
[ariary] I’investissement
[ariary]
0 13.474.773 1 - 13.474.773
1 12.500.000 0,85 10.625.000 13.474.773
2 12.500.000 0,72 9.000.00 13.474.773
3 12.500.000 0,61 7.625.000 13.474.773
4 12.500.000 0,52 6.500.000 13.474.773
5 12.500.000 0,44 5.500.000 13.474.773

RAKOTONDRASOA David Tsiafoy
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V.4.1 La valeur actuelle nette

_vn _Fp
VAN =35 -1 (29)

I = Investissement

CF,=cash flow

i= taux d’actualisation

VAN = (12.500.000 x 3,14) - 13.474.773
VAN = 25.775.227 Ar

La valeur actuelle nette est positive, ce qui nous permet de constater que le

projet est viable.

V.4.2 Indice de profitabilité

IP=@+1 (29)

p = 25.775.227
"~ 13.474.773
IP= 291

L’indice de profitabilité nous indique la rentabilité de I’investissement (IP > 1).

V.4.3 Temps de remboursement

I
Temps de remboursement=—— (30)
CFp

13.474.773
Temps de remboursement = —————— =1,07
12.500.000

L’investissement est donc récupéré au bout de la premiére annee.
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Cas possible pour la réalisation de la machine :

1. 1l est possible de récupérer les organes usagés encore opérationnels des engins
abandonnés. (Exemples : pompe ; distributeur).
2. Commander une pic¢ce d’origine a travers les concessionnaires.

(Exemples : La société Henri-Fraise).

Remarque : Redimensionner le circuit selon les organes trouvés.
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o Chapitre VI : IMPACTS ENVIRONNEMENTAUX :.__-

V1.1 Définition :
L’environnement est défini comme ’ensemble des milieux naturels et artificiels
y compris les milieux humains et les facteurs sociaux et culturels qui intéressent le

développement durable.

La conformité du systeme de gestion environnementale établie par une

entreprise lors d’un audit environnemental ou d’une étude d’impact environnemental est

évaluée par 1’1SO 14000.

V1.2 Effet de 1’utilisation de la latérite :

e Avantage:
- Diminuer I'utilisation des bois pour la cuisson des briques.
- Diminuer la déforestation
e Inconvenient :
- L’utilisation de la latérite nécessite une attention particuliere en matiére de construction.
Si non, cela devenir la source de la dégradation du sol. C’est a dire appauvrissement de

la terre en général.

V1.3 Effet néfastes de la machine :

Les principales pollutions de I’air engendrées sont les poussiéres de 1’usine lors
du broyage et mélange des matieres premiéres. Ces émanations aggravent les maladies
respiratoires chez les étres humains. De méme, ces poussieres se déeposent sur les
plantes et peuvent perturber leur développement. Cependant, I’émission des poussiéres

est assez marquée pendant la phase de la production des briques.

On ne notera aucun impact particulier sur le sol, la faune et la flore parce que
I’implantation de 'usine dans laquelle utilise la « presse » n’occupera que quelques
meétres carrés. Et pendant la production journaliére, ’usine ne jettera que peu d’eaux

usées dans la riviere ou vers un canal.
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VI-4. Les défauts dus a I’implantation de la presse a brique :

- Sur le plan social, le moteur d’entrainement provoque la nuisance sonore.
- Sur le plan économique, I’utilisation des systémes modernes diminue le nombre

d’emplois.

VI-5. Les mesures de prévention et d’atténuation :

- Suivre exactement les consignes de sécurité dans 1’atelier ;

- Bien gérer et manier les produits chimiques ;

- Améliorer la machine a 1’aide des recherches pour qu’on puisse atténuer quelques effets
néfastes (sonore, poussiere, etc.) ;

- Bonne maintenance des matériels ;

- Dans le chantier, toutes les protections corporelles nécessaires sont obligatoires :

» Casques;
» Gants;
> Blouses ;
> Bottes.
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CONCLUSION

Partout dans le monde, on peut trouver des solutions adéquates pour augmenter
la performance de la machine comme la presse a brique. Le modéle semi-automatique
est plus efficace et permet de gagner un peu plus de temps que celui commander

manuellement.

La premiere partie, de cet ouvrage nous a permis de représenter les différents

éléments et les organes hydrauliques utilisés.

Dans la seconde partie nous avons vu le schéma hydraulique correspondant, les

différentes étapes de dimensionnement et le choix des organes utilisés.

Dans la troisieme et derniére partie, on a pu constater le colt de la machine, le

prix de revient le la brique ainsi que les impacts environnementaux.

Bref, pour que cette machine soit réalisée convenablement, deux points

essentiels doivent étre mis en relief : production rapide et produit de qualité.
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Résume :

Le but de cette étude est de concevoir une presse hydraulique a brique stabilisée. Notre
brique a été fabriquée a partir de la latérite. Cette derniere a été stabilisée avec des ciments.

Tout au long de cet ouvrage, On peut constater 1’interdépendance et I’importance des
différentes études : mécanique, hydraulique, économique et environnementale avant la
réalisation du projet.

Finalement, par ces calculs appropri€s, nous avons quelque précision sur I’avantage
économique et industriel que pourra-nous procurer une telle réalisation.
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Abstract :

The purpose of this works is to conceive a « press hydraulic brick ».Ours brick was made
from latérite. This latter was stabilized with the cement.

All along this work, we noted the importance of the different studies that they are
mechanical, hydraulic, economic or environmental before the realization. Finally, after
some appropriate calculations, we have some precision an economic and industrial that
such realization.
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