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L'invention a pour objet un dynamom&tre, notamment des-
tiné 3 &tre utilisé en tant dque pesnn ou comme composant
d'une balance de soufflerie aérodynamjque .

On sait que pour mesurer les composantes d'un torseur
qui s'exerce sur une magquette de soufflerie, on utilise une
balance comportant plusieurs dynamométres dont chacun est
affecté 3 la mesure d'une composante, suivant une direction
déterminde, des efforts qui s'exercent sur la maquette.

Chacun des dynamométres est 1ié i 1la balance par des
découpleurs tels que des cardans €lastiques destinés & sou-
mettre le dynamomgtre & la composante d'effort qu'il doit
mesurer, & l'exclusion en principe des autres composantes.

La mesure se fait & 1l'aide de jauges extensométriques
collées en des endroits convenables de la partie centrale
de mesure du dynamomdtre sur des &léments 3 déformation
élastique appelés lames, ?outres ou piliers. Ces jauges
sont reliées électriguement en pont de Wheatstone fournissant
un signal électrique en réponse aux sollicitations imposées
au dynamom&tre.

Une condition impérative que doit satisfaire un tel dyna-
mométre est que sa déformation soit, sous charge,dans 1'ensem~
ble extrémement faible afin gu'elle n'ait pas d'influence
sur les conditions d'utilisation deS autres dynamométres
constitutifs de la balance. Cette qualité, dénommée rigidité,
que doit présenter un dynamomdtre, est 3 premidre vue contra-
dictoire avec la sensibilité qu'on souhaite pour le dynamo-
métre. .

Dans le but d'augmenter la sensibilité d'un tel dynamo-
m2tre, on a proposé d'y aménager des lames minces 3 confi-
guration générale rectangulaire encastrées par deux bords
opposés aux deux parties massives du dynamométre, dites
partie pes@e ou partie non-pesée,prévues pour la transmission
des efforts & mesurer. Lesdites lames travaillent ainsi
en cisaillement, ce qui est favorable & la sensibilité.

Mais, jusqu'a présent, il n'était pas possible de réaliser
d'une manidre simple un dynamomdtre & lames encastrées sui-
vant l'axe longitudinal du dynamométre qui ait une rigidité
suffisante pour permettre spn utilisation en tant que compo-
sant d'une balance.

L'invention pallie cette lacune.
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Elle a pour objet un dynamomdtre destind i &tre utilisé
en tant que constituant d'un systéme d'analyse d'efforts,
notamment d'une balance & six composantes pour 1'éguipement
d'une soufflerie prévue pour des essais aérodynamiques
de maquettes ou d'objets réels, et qui est caractérisé
par ce fait que les lames minces interposées entre la
partie pesée et la partie non-pesée du dynamomdtre, 1'une

-~

et l'autre massives, sont obligues par rapport & la direc-
tion de la composante d'effort & mesurer. '

Alors que la fabrication d'un dynamomdtre & lames dont
les bords de raccordement aux deux parties pesée et non-
pssée sont paralldles a la direction de la composante,
oblige, pour leur obtention par usinage, & prévoir dans
lesdites parties des évidements qui diminuent d'une manisre
inacceptable la rigidité du dynamomdtre, il est alors possible,
en raison de l'obliquité des lignes de raccordement, d'obtenir
des lames travaillant en cisaillement en réduisant les évi-
dements a une valeur suffisamment petite pour que la rigi-
dité du dynamom&tre reste trés élevée.

L'invention vise wm procédé de fabrication d'un tel dyna-
mométre, & partir d'un corps massif ou barreau métalligue
constituant la partie centrale de la mesure, caractérisé
en ce dque, le barreau étant préalablement conformé selon un
parallélépipade rectangle, on pratique, pour la formation
d'une lame des découpes formant une premidre fente oblique
par rapport a la direction de la composante et dont les
faces sont paralleles aux deux faces du barreau perpendi-
culaires & la direction de la fente, ainsi qu'une autre
fente parallizle auxdites faces et distante de l'une d'elles
de l'épaisseur & réserver pour la lame, les deux fentes
débouchant dans un forage transversal.

L'invention prévoit pour l'usinage l'applicatinn de
l'électro-~érosion.

La description qui suit} faite & titre diexemple, se
référe aux dessins annexés, dans lesquels :

- la figure 1 est une vue en élévation d'un dynamométre;

- la figure 2 est une vue schématique du corps du barreau
faisant partie du dynamométre au cours d'une premigre phase
de fabrication:

~ la figure 3 est une vue dudit corps mais a 90° de la
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précédente;

~ la figure 4 est une vue dudit corps, mais mr sa face
opposée a celle montrée sur la figure 2;

- la figure 5 est une vue analogue & la figure 2, mais
au cours d'une seconde phase de fabrication;

- la figure 6 est une vue analogue a la figure 3, mais
pour ladite seconde phase de fabrication;

- la figure 7 est une vue analogue a la figure 4, mais
pour ladite seconde phase de fabrication;

~ la figure 8 est une vue en coupe longitudinale suivant
l'axe, parallélement aux faces montrées sur les figures 3
et 6;

~ la figure 9 est une vue en plan suivant la ligne 9-9
de la figure 8;

-~ la figure 10 est une vue tréds schématigque en perspec-~
tive d'une partie du barreau apras fabrication du dynamométre.

Le dynamom&tre comprend un plateau shpérieur 11l et un
plateau inférieur 12 (figure 1) de liaison avec la partie
pesée et non-pesée d'un systéme d'analyse d'efforts tel qu'une
balance. La partie centrale du dynamom&tre est reliée aux
plateaux 1l et 12 par des découpleurs 13 et 14, Elle est
en forme générale de parallélépipéde rectangle limité par
deux grandes faces paralliles 16 et 17 et deux petites faces
18 et 19 (figures 2 et 3).

Sensiblement & mi-hauteur du corps ou barreau 15, on pratique dans
un plan longitudinal 21 (figure 3) parallale aux faces 18 et
19, un forage cylindrigue 22 dont l'axe 23 est dans ledit
plan 21. On exécute ensuite, dans le corps 15, & partir de
la face 18, ume premigre découpe en forme de fente étroite
24, 4 section rectangulaire, limitée par des faces obliques
parallgéles 25 et 26 (figure 2) et par deux petites faces
27 et 28. L'inclinaison des faces 25 et 26 (figure 3) par
rapport a l'axe longitudinal du barreau peut €tre de l'ordre

~de 30°, La fente est pratiguée jusqu'au débouché dans le

forage 22. Pour cet usinage, on utilise avantageusement
1'électro-érosion. ‘

Par pénétration dans la face 19, on exécute ensuite
une fente analogue 3l'(figure 4), limitée par deux grandes
faces obliques 32 et 33 et deux petites faces 34 et 35, la
fente 31 étant symétrique de la fente 24 par rapport au plan
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longitudinal 21. Ia fente 31 débouche également dans le
forage 22. )

On creuse une troisidme fente 41 en attaguant le corps
15 par sa face 18, & l'aide d'un outil, avantageusement
d'électro-érosion, la fente 41 (figures 5 et 6) & section

rectangulaire, étant limitée par deux grandes faces 42 et

43 paralléles a la face 16, et par deux petites faces 44
et 45 de méme inclinaison que les faces 25 et 26 de 1la
fente 24. La fente 24 débouche dans la fente 41, la grande
face 42 de cette dernidre étant coplanaire avec la petite
face 27 de la fente 24. la fente 41 est poursuivie jusqu'a
son intersection avec le plan longitudinal 21.

On usine de m8me une quatridme fente 45 & section trans-
versale rectangulaire, symétrique de la fente 41 par rapport
au plan longitudinal 46, perpendiculaire au plan 21,et qui

est limitée par des grandes faces 47 et 48 et par des peti-
tes faces 49 et 51. .

La longueur de la fente 24, la largeur des fentes 41
et 45 sont choisies telles gue la distance séparant la grande
face 43 de la face 16 du corps 15 et la grande face 47 de la
face 17 dudit corps soit précisément égale a l'épaisseur sou-
haitée pour les lames sur lesquelles doivent &tre collées
les jauges extensométriques.

Pour obtenir des directions prinéipales de contraihte
plus pures dans les lames on pratique avantageusement un

_ usinage de 1'extrémité desdites lames de fagon gqu'elles

aient un contour rectangulaire délimité par les encastrements
et les petites faces A'et B (figure 6).

On effectue un usinage ahalogue a partir de la face 19,
c'est-a-dire que, de part et d'autre de la fente 31, on
exécute upe cinquidme fente 56 (figure 7), limitée par deux
grandes faces 57 et 58 et deux petites faces 59, 61 et, 2
1'autre extrémité de la fente 31, une sixisme fente 62 limitée
par deux.grandes faces 63 et 64 et deux petites faces 65 et
66. ILa distance des faces 58 et 64 respectivement aux faces
16 et 17, est égale & l'épaisseur souhaitée pour les lames.
On pratique alors l'usinage des extrémités A', B', identique
a A, B. ‘ '

On obtient ainsi (figure 10) un cerps 15 qui- présente,

adjacentes & sa face 16, un couple de lames minces 71, 72,
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raccordées, pour la lame 71, par ses bords 73 et 74 et,pour la
lame 72 par ses bords 77 et 78, respectivement a la partie pesée
75 du dynamométre et & la partie non-pesée 76.

De méme, on obtient, adjacentes & la face 17 du corps
15, une lame 79 raccordée par son bord 82 a la partie pesée

~

et par son bord 83 & la partie non-pesée, et une seconde lame
8l raccordée par ses bords 84 et 85, respectivement & la par-
tie pesée et & la partie non-pesée.

Le raccordement des lames minces 71, 72, 79, 8l par les
bords respectivement 73, 74, 77, 78, 82, 83, 84, 85 font tra-
vailler les lames respectives au cisaillement lorsque le dyna-
mométre est soumis & un effort paralléle & l'axe longitudinal
du barreau 15. ’

Dans chaque section horizontale du dynamométre, la guan—
tité de matiére est pratiquement celle du corps massif, de
sorte que la rigidité du dynamométre est maximale.

De bons résultats ont été obtenus en choisissant les
dimensions ci-aprés quil correspondent & un dynamométre de
capacité 50.000 N, réalisé en acier V 300 traité & 125 h bars

section du barreau 76 x 30 mm ;

inclinaison des fentes 30° ;

dimensions des lames : L = 40 mm ; 1 = 10 mm s épaisseur :
1,5 mm ;

largeur des fentes : 2 mm environ.

Dans la pratique, les fentes peuvent avoir un contour &

angles arrondis.
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REVENDICATIONS
1. Procédé pour la fabrication de la partie

-~

centrale de mesure d'un dynamométre a corps massif destiné

d étre utilisé dans un systéme d'analyse d'efforts, notamment
destiné 3 faire partie d'une balance pour des mesures en
soufflerie, comprenant une partie pesée (75) et une partie
non-pesée (76) reliées par des zones amincies sur lesquelles
sont collées des jauges extensométriques, caractérisé en ce
que, le barreau (15) étant préalablement conformé suivant un
parallélépipéde, on pratique dans le plan moyen un forage
cylindrique transversal (22) et en ce qu'on effectue sur le
corps massif des découpes formant des fentes obliques (24,
31) par rapport au plan longitudinal du barreau et débouchant
dans le forage transversal, pour distinguer, sur le bar-

reau (15), la partie pesée et la -partie non-pesée par des
zones amincies (71, 72 ; 79, 81) ou lames dirigé&es oblique-
ment et travaillant en cisaillement.

2. Procédé selon la revendication 1,6 caractérisé
en ce qu'on effectue deux décoﬁpés (41, 62) formant deux
fentes adjacentes 3 l'une des faces (16) du barreau et une
troisidme découpe (24) formant une fénte qui lui est
perpendiculaire. .

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce qu'on usine d'abord la fente perpendiculaire (24)
dont une petite face est a4 distance de la face du corps
d'une valeur telle qu'apré&s exécution de l'autre fente (41)
le fond (43) de celle-ci ménage avec ladite face (16) du
corps l'épaisseur souhaitée pour la lame.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé
en ce qu'on effectue les fentes par attaque sur les petites
faces (18, 19) du corps.

5. Dynamomé&tre obtenu par la mise en oeuvre du
procédé selon l'une quelconque des revendications 1 & 4.

6. Dynamomdtre selon la revendication 5, caractérisé
en ce qu'il comprend sur chacune de deux faces opposées un
couple de lames minces (71, 72 ; 79, 81) en forme'de'parallé-
logrammes dont les lignes de raccordement au corps du
dynamométre sont obliques par rapport & la direction des
efforts 3 mesurer.

7. Dynamométre selon la revendication 6, caractérisé



2490814

en ce que la distinction entre la partie pesée (75) et la
.partie non-pesée (76) du dynamométre résulte de six fentes
(41, 47, 56, 62, 24, 31) obliques, &troites, inclinées

d'environ 30° par rapport 3 la direction des efforts &
mesurer et débouchant dans un forage cylindrique transversal.
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