DEBITEUSE DE FILS D’ACIER

1. Présentation de la société et du produit :


La société GATTEGNO implantée en Région Parisienne est spécialisée dans la réalisation de produits facilitant le remplacement ou la mise en place de lignes de câbles, comme par exemple les lignes électriques, téléphoniques, ou tout autres systèmes à câbles : grues, ascenseurs, téléphériques, etc….

Le produit fabriqué se présente sous forme de « chaussette » muni d’une boucle et d’un filet  le tout tressé en fils d’acier :
[image: image1.wmf]Mettre en 

place 

les 

4 

bobines

A

1

Positionner

les 

4 

fils 

d

'

acier

A

2

Dérouler les 

4 

fils 

d

'

acier

A

3

Maintenir les

4 

fils d

'

acier

A

4

4 

Bobines 

de fil 

d

'

acier

A

0

4 

Bobines mises en place

4 

fils  

positionnés

filsd

'

acier 

déroulés

Débiter 

les 

4 

fils 

d

'

acier

4

fils 

d

'

acier 

débités

comptes 

rendus

A

5

Energie

Programme

Réglage

Consigne

4

fils d

'

acier 

maintenus

Stocker les

fils d

'

aciers

A

6

fils d

'

acier 

débités et 

stockés


1.1. Mise en œuvre d’une « chaussette » :


La « chaussette » permet de rendre solidaire le câble (à mettre en place ou à remplacer) avec le crochet du système de traction (treuil, palan,….).
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Lors de sa mise sur le marché ce produit à connu un vif succès, grâce a sa grande facilité de mise en oeuvre, son faible encombrement, son efficacité et sa grande simplicité globale.

1.2. Réalisation d’une « Chaussette » :


Voici les différentes étapes de réalisation d’une « chaussette » :
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2. Présentation de la débiteuse des fils d’acier :
2.1. Caractéristiques générales de la débiteuse :
	Caractéristiques
	Valeurs

	Débit 
	4 fils d’acier par cycle

	Cadence
	1 Cycle toute les 10 s.

	Longueur des fils d’acier à couper
	6 m maxi

	Précision de coupe
	+/- 20 mm

	Diamètre maximum des fils d’acier à couper
	4 mm

	Dimensions des bobines
	Diamètre et hauteur variables

	Pression d’alimentation
	6 bars


2.2. [image: image4.jpg]


Extrait du SADT de la débiteuse des 4 fils d’acier : Niveau A0
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2.3. Passage des fils d’acier dans la débiteuse : voir DT3 et DT4

Une fois les 4 bobines mises en place dans leurs supports, les fils d’acier sont introduits dans le module de maintien. Celui-ci est constitué de 4 trous de passage et 4 vérins bloqueurs.

Les fils sont alors accessibles par le module de préhension constitué de 4 pinces et solidaire du module de tirage.

2.4. Description d’un cycle de coupe : voir DT3 et DT4

Le module de préhension attrape les câbles à l’aide les 4 pinces


Le vérin de tirage entraîne en translation (Tz-) le module de préhension, et provoque ainsi le déroulement des 4 fils, à la longueur préréglée de 0 à 6 m.


Durant cette phase, les 4 bobines tournent sur elle-même (RY), et les fils d’aciers sont guidés par rouleaux et galets.


Le module de coupe vient en contact (TX+) avec les 4 fils d’acier.


Le module de coupe débite les 4 fils d’acier.


Le module de préhension libère les 4 brins de fils d’acier coupé qui tombent dans le magasin.


Le module de coupe s’escamote (TY-).


Le module de préhension peut alors reprendre les 4 fils d’aciers (Tz+) pour réaliser une nouvelle coupe.
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L’étude de la machine se fera en cinq parties  et portera plus particulièrement sur les modules encadrés sur le document DT3 et DT4 :

Partie A : Etude du déroulement des fils d’acier. 

Partie B : Choix et caractéristiques du vérin de coupe du module de coupe.

Partie C : Simulation de l’assemblage du montage du vérin de coupe sur logiciel informatique.

Partie D : Validation des dimensions du poussoir.

Partie E : Modification du montage des lames de coupe.
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Serrage pneumatique - Desserrage par ressort

Avantages

* Serrage pneumatique, desserrage
par ressort

* Garnitures sans amiante

* Garnitures articulées pour assurer
un contact parfait avec toute la sur-
face du disque

Données techniques
Référence: 4457.901.117

Raccord d'alimentation: G 1/4
Pression d'alimentation maxi: 6 bar

Consommation d’air:
124 cm’ maxi par cycle

Poids: 4,6 kg

Epaisseur du disque: 12,5 mm
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Schéma Structurel du Module de Coupe :

On distingue plusieurs groupes cinématiques :

Fixe (Fixe) = {S0} = {1,2,3,4f,9,10,14}.

Lame Mobile (LM) = {S1} (x4)= {4m,5}.
Tige de Vérin (TVR) ={S2} = {6,7,8}.

Corps de Vérin (VR) ={S3} = {11,13}.

Poussoir (PO) = {S4} = {12}.




NOMENCLATURE (partielle) MODULE DE COUPE :

	Repère
	Nombre
	Nom des Pièces
	Observation

	1
	1
	Semelle
	 

	2
	2
	Equerre
	 

	3
	1
	Support de Lames Fixes
	 

	4f
	4
	Lame Fixe
	 

	4m
	4
	Lame Mobile
	 

	5
	4
	Support de Lames Mobiles
	 

	6
	1
	Tige de vérin
	Hoerbiger

	7
	1
	Chappe
	Hoerbiger

	8
	1
	Axe de Chappe
	Hoerbiger

	9
	2
	Support de Paliers
	Hoerbiger

	10
	2
	Paliers
	 

	11
	1
	Tourillon
	Hoerbiger

	12
	1
	Poussoir
	 

	13
	1
	Corps de Vérin
	Hoerbiger

	14
	4
	Axe de Lames
	 

	15
	4
	Axe de Poussée
	 

	16
	1
	Ecrou de Chappe
	Hoerbiger


Documentation fournisseur, vérin de base Série AZ :


Ecroux hexagonaux :


Rondelles Plates :

Rondelles Elastiques :



Document fournisseur pince de serrage des disques :


160





L’ ETUDE PORTERA SUR LES MODULES ENCADRES.
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L’ ETUDE PORTERA SUR LES MODULES ENCADRES.





SENS DE ROTATION DES BOBINES DES FILS D’ACIER
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SENS DU DEROULEMENT DES
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Module de coupe des 4 fils d’Acier





Module de préhension des 4 fils d’Acier





Vue de dessus de la débiteuse des 4 fils d’acier (sans les bobines)
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OBJET DE L’ETUDE





« Chaussette » 





Fils d’Acier


Tressés





4 Fils d’Acier


Débités





4 Bobines de Fils d’Acier





Machine à sertir








Métier à tisser





Machine À débiter les 4 fils D’ACIER





L’extrémité de du câble est introduite dans le filet





Après, on exerce une traction sur la boucle, les mailles du filet se resserrent, la « chaussette » et le câble sont liés par adhérence
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Diamètre intérieur du vérin : 60 mm





« Chaussette »
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