DOSSIER TECHNIQUE

Ce dossier comporte 8 documents numérotés de DT 1 à DT 8

DT 1
Présentation, diagramme des interacteurs.

DT 2
Dessin d’ensemble en perspective du mécanisme. 

DT 3
FAST partiel et chaîne d’énergie de l’enrouleur. 
DT 4
Vue d’ensemble de l’enrouleur et caractéristiques de bobines. 
DT 5
Mécanisme de trancanage et chaîne d’énergie de ce mécanisme. 
DT 6
Plan d’ensemble du mécanisme de trancanage (format A3). 
DT 7
Nomenclature partielle du mécanisme de trancanage ; FAST
 partiel du mécanisme de chargement des bobines. 
DT 8
Documents constructeur actionneurs linéaires électriques. 
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1 – Mise en situation

La fabrication d’un câble s’effectue en plusieurs étapes distinctes.

· LE TREFILAGE
(phase 1) :
Le fils métallique est fabriqué en tréfilerie par étirement à travers d’une filière. Il subit un certain nombre de traitements chimiques au zinc et au plomb avant d’être stocké sur bobines.

· LE TORONNAGE
(phase 2) :
Le toron est obtenu en enroulant un nombre variable de fils autour d’un fils central ; l’âme du câble. (Fig. 1)

· L’ASSEMBLAGE
(phase 3) :
Les torons seront eux même enroulés autour d’un toron central pour donner un câble atteignant jusque 200 mm de diamètre.
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2 – L’enrouleur de câble

À la fin de chaque phase, les fils, les torons ou les câbles sont enroulés sur des bobines de dimensions variables. 

L’analyse fonctionnelle fait apparaître (entre autres) les fonctions ci-dessous :
· FP1 :
enrouler régulièrement le câble à spires jointives sur toute la largeur de la bobine,
· FC1 : 
s’adapter aux dimensions des différentes bobines,
· FC2 : 
s’adapter aux dimensions des torons et câbles. (diamètres différents),
· FC3 : 
permettre le chargement et le déchargement des bobines à l’aide de chariots élévateurs,
· FC4 :
piloter la vitesse d’enroulement et de trancanage.
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 3 – Perspective globale du système

Vue de l’ensemble
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L’enroulement du câble sur la bobine est obtenu par le mouvement combiné de rotation de la bobine et du déplacement axial de la table de guidage.
4 – Présentation de l’enrouleur : FAST partiel
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5 – Chaîne d’énergie de l’enrouleur
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Vue d’ensemble de l’enrouleur carter enlevé 
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6 – Caractéristiques des bobines
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7 – Mécanisme de trancanage*
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La table de guidage du câble est équipée de deux guides fils constitués chacun de deux rouleaux cylindriques entre lesquels passe le câble.

Le va et vient du câble devant la bobine est obtenu par le déplacement alternatif de la table de guidage.

Vue de dessous du mécanisme de trancanage seul :
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Chaîne d’énergie du mécanisme de trancanage :


[image: image9]
8 – Plans d’ensemble du mécanisme de trancanage

Voir DT 6 (format A3).

Document « DT6-Syst trancanage.pdf »
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Nomenclature partielle du mécanisme de trancanage

	13
	4
	Bagues de centrage des guides

	12
	1
	Écrou à billes pas de 10 mm

	11
	1
	Support écrou à billes

	10
	4
	Bagues auto lubrifiées ( 50 mm

	9
	2
	Supports paliers

	8
	2
	Plaques de liaison

	7
	1
	Table de guidage

	6
	2
	Cylindres guides ( 50 mm

	5
	1
	Vis à billes ( 32 mm – pas de 10 mm – L = 1 100 mm

	4
	1
	Accouplement élastique STRAFLEX® (100 Nm)

	3
	1
	Renvoi d’angle à arbre creux (r = 1)

	2
	1
	Moto réducteur Leroy Somer® (1,5 kW – 1 450 tr/min) 

	1
	1
	Châssis porte bobine

	N°
	Nb
	Désignation


9 – Mécanisme de chargement des bobines : FAST partiel
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10- Actionneurs linéaires électriques, caractéristiques
(Vérins linéaires électromécaniques)
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Caractéristiques techniques (H, M, G, G1, L, L1, L2, L3, L4 correspondent à des dimensions du vérin)

[image: image12.png]M100-F15-KGT5

%0
90
%0
90
%0
90
90
%0
%0
60
60
60
60
60
60
60

P OPDD DD s

12
12
15
15
15
18
18
18
18
20
20
20
20
25
25
25

@

D R W@ NN NN

45+Course
45+Course
65+Course
65+Course
65+Course
82+Course
82+Course
82+Course
82+Course
115+Course
115+Course
115+Course
115+Course
220+Course
220+Course
220+Course

courses norm. L

15
15
750,1000 20
750,1000 20
750,1000 20
750,1000 30
750,1000 30
750,1000 30
750,1000 30
500,1000,1500 50
0,151

500,1000, 15

21
21
16
16
16
17
17
17
17
48
48
48
48
75
75
75

Ls

20
20
25
25
25
30
30
30
30
35
35
35
35
40
40
40

charge N































































































































































































































































































Câbles





Bobines





Opérateur chargement





Phase 2 Toronnage





Phase 3 Assemblage





Phase 1 Tréfilage


























































































































* Trancanage : action d’enrouler un câble à spires jointives sur une bobine.
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Bâti fixe





Motorisation de trancanage





Châssis pivotant porte bobines 





Mvt de trancanage
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Système vis écrou
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trancanage
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P = 1,5 kW


Ntranc = 1420 tr min-1


























Âme





Conducteur machine





Enrouleur de câble





FP1





FC4





FC3





FC2





FC1





Motorisation bobine





Câble





Bobine en position travail





Rapport de réduction r2





Bras ajustable





Table de guidage du câble





Bâti fixe





Actionneur de chargement





Renvoi d’angle et accouplement





Variateur de fréquence





Vis à billes + écrou  (pas 10 mm)





Réducteur à engrenages





Moteur asynchrone





FT133 transmettre la puissance motrice





FT135 adapter la vitesse





FT134 transformer le mouvement de rotation en mvt de translation





FT132 adapter la puissance moteur





FT131 transformer l’énergie électrique en énergie mécanique





Variateur de fréquence





Courroies trapézoïdales





Moteur asynchrone Leroy Somer





Réducteur Compabloc type CB





FT124 adapter la vitesse





FT123 transmettre la puissance à la bobine





FT122 adapter la puissance moteur





FT121 transformer l’énergie électrique en énergie mécanique





Solutions constructives





Non étudié





FT 13 répartir le câble axialement le long de la bobine suivant le pas correspondant aux diamètres des torons : 2,96 à 4,39 mm





FT 12 entraîner la bobine en rotation en maintenant une vitesse linéaire constante au câble.





FT 11 guider la bobine en rotation





FP 1 enrouler le câble régulièrement sur la largeur de la bobine





Pmot = 15 kW


Nmot = 1500 tr/min





Plaque de liaison au châssis porte bobine





Ecrou à billes pas 10 mm





Vcâble = 100 m/min maxi





Moteur enrouleur





Réducteur





Transmission poulies courroies 





Enrouleur câble (bobines D< 900 mm)





Moto-réducteur 


Leroy Somer (


LS CB 2402 B5





Câble





Poulie trapézoïdale P1 à double gorge ( 224 mm





Poulie trapézoïdale P2 à double gorge ( 224 mm





Bobines en position travail





Transmission 


2 courroies trapézoïdales





Masses de bobines :


900C		281 kg à vide + 1036 kg de câble


450C		30 kg à vide + 150 kg de câble





Références�
( fût�
( joues�
Largeur L�
�
900 C�
400�
900�
559�
�
450 C�
160�
450�
266�
�






Irréversibilité du système





Pointe et contre pointe





Châssis porte bobines





FT313 supporter les bobines





FT312 transformer le mouvement de translation en mvt de rotation





FT311 transformer l’énergie électrique en énergie mécanique de translation





Actionneur électrique linéaire





Actionneur linéaire électrique





FT 32 déposer l’ensemble bobine et câble sur le sol





FT 33 maintenir la bobine en position de travail sans fourniture d’énergie





FT 31 élever à hauteur de travail une bobine vide (décoller de 40 mm mini pour la bobine de diamètre maxi)





FC 3 permettre le chargement et le déchargement des différentes bobines (diamètres de joues de 450 à 900 mm)








Rouleaux  de guidage du câble





Moto réducteur de trancanage





Vis à billes pas 10 mm





Cylindre guide





Accouplement





Câble





Table de guidage





Plaque de liaison au châssis porte bobine





Cylindre guide





Motorisation de trancanage





Châssis pivotant porte bobines 





Motorisation bobine





Bobine en position travail





Bras ajustable





Rapport de réduction r1





Câble





Table de guidage du  toron




















































































































































































































Pas = 10 mm








Rapport de réduction r3 = 26,3
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