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Présentation générale : ensemble du système
MISE EN SITUATION (voir DT 1/23 à DT 6/23, DT15/23 à DT17/23)
L'étude porte sur une ligne de soudage de rails ferroviaires, en particulier sur la meuleuse de finition qui intervient après les phases de soudage et d'ébavurage de la soudure.




La meuleuse de finition est incorporée dans une ligne de soudage pour rails neufs ou reconditionnés, entre l'ébavureuse et la presse de redressage horizontal et vertical. Son but est de reconstituer, à l'endroit des soudures, le profil exact de la table de roulement, des faces verticales et des rayons de raccordement du champignon du rail.  La plus grande partie du bourrelet de soudure ayant été éliminée auparavant par une ébavureuse, on parle ici d'une opération de meulage de finition.

Cette machine doit permettre d'égaliser les différences de dimensions entre les abouts de rail, ainsi que les inexactitudes d'alignement dans un laps de temps dicté par la vitesse de production de la ligne de soudage.

PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

Le meulage de finition serait très simple, si les deux abouts de rails étaient parfaitement alignés pour le soudage.  La meule n'aurait qu'à effectuer un mouvement de va-et-vient rectiligne pour enlever le surplus de métal laissé après l'ébavurage.

En pratique, une telle situation idéale est toutefois très rare.  Dans la plupart des cas, les abouts de rails sont légèrement décalés, aussi bien verticalement que horizontalement, et souvent pas parallèles:






Dans ce cas, un meulage rectiligne est inefficace, car le décalage d'origine sera toujours présent, soit à l'endroit du joint, soit en fin de course.


La meuleuse possède un système breveté (voir dossier technique page DT1/23) grâce auquel les colonnes de guidage 3 de la tête de meulage peuvent être légèrement cintrées à l'aide de l'écrou à taraudages inverses 6. Ainsi la meule a une course légèrement incurvée, ce qui permet d'enlever un maximum de métal sur le joint en diminuant ensuite régulièrement vers la fin de la course. Le rayon de cintrage r des colonnes peut être réglé, modifiant ainsi la distance sur laquelle le métal est enlevé. Ce réglage est réalisé tous les ans: il dépend des dérives éventuelles du poste de soudage.



Dans certains cas, le décalage est si important (soit sur le chemin de roulement, soit sur les faces latérales) que même le cintrage maximum des colonnes de guidage de la tête de meulage est insuffisant. Le rail lui-même peut être alors cintré vers le haut (cintrage vertical), vers l'avant ou vers l'arrière (cintrage horizontal), selon l'endroit où le décalage excessif se trouve. Le réglage du cintrage vertical est effectué par l'opérateur avant une production, le cintrage horizontal est réalisé par un vérin hydraulique à chaque meulage suivant les défauts mesurés.










Bridage et cintrage (voir DT 1/23,DT 2/23, DT5/23, DT15/23, DT17/23)
Le rail à meuler s'appuie sur deux rouleaux 10 placés de chaque côté de la machine, distants d'environ 2,6 m. A ces mêmes endroits, le rail subit un pré-centrage latéral par des rouleaux de guidage (non représentés sur le schéma page DT1/23).  

Entre ces deux rouleaux 10, c'est-à-dire au milieu de la machine, se trouve un bloc d'appui qui serre le patin du rail contre des rouleaux au moyen d'un vérin hydraulique (voir DT15/23 et DT 17/23, attention le système de bridage du rail n'est pas représenté). Tout ce bloc peut être déplacé suivant z, afin de donner au rail son cintrage horizontal qui facilite le meulage de la face verticale du champignon. Le bloc permet également de soulever légèrement le rail (suivant y) pour lui donner son cintrage vertical en vue de faciliter le meulage de la table de roulement.  .

Mouvement transversal (voir DT 1/23,DT 2/23, DT6/23)
Il est obtenu par la rotation des roues dentées 2 (commandée par le motoréducteur MR1), le berceau 3 s'appuie par deux palpeurs 8 sur le profil du rail permettant ainsi à la tête de meulage 7; de copier exactement le profil du rail. 

Ce berceau, composé de la tête de meulage et du châssis de guidage avec les colonnes de guidage horizontales, flotte sur 4 tiges perpendiculaires (liaisons glissières 12), afin que le châssis de guidage puisse s'appuyer sur le champignon du rail au moyen de deux palpeurs 8. Lors de la rotation du berceau (grâce aux roues 2) , ces palpeurs suivent le profil du rail. La variation de distance (a) (voir détail page DT 2/23) provoque une variation de l'effort exercé par le rail sur le palpeur et donc de la pression dans le vérin V2. qui réagit alors pour toujours exercer le même effort sur le rail.

Mouvement longidudinal(voir DT 1/23,DT 16/23, DT17/23)

En plus de ce mouvement transversal, la tête de meulage effectue un mouvement de va et vient longitudinal (suivant x) sur le cadre de guidage pour parfaire le meulage de la table de roulement.

Toute la tête de meulage est en liaison glissière avec un châssis 3 par deux colonnes horizontales de guidage. Le mouvement de va-et-vient linéaire avec une course maximale de +/- 500 mm est commandé par un vérin hydraulique à double tige V3 par l'intermédiaire de deux moufles 11. 

Mouvement de coupe(voir DT 1/23,DT 16/23, DT17/23)

La tête de meulage 7, qui comprend le moteur de meule M3 et la meule anneau, est montée sur 2 tiges de guidage et est rapprochée ou éloignée du rail au moyen d'un motoréducteur MR2 associé à une transmission vis-écrou. L'approche en avance rapide ainsi que la prise des passes sont programmées dans le variateur, ce dispositif permet ainsi de régler la profondeur de passe et, de compenser l'usure de la meule.
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