CHRONOGRAMME DES OPERATIONS DE MOULAGE DE 5 PARPAINGS
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[CROQUIS DESCRIPTIF DE LA PRESSE ]
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MOULE - PLANCHE
b
Ip tapls d’avance des planches ) C}}::___
/ Tapis
/poussoIr = / D'EVACUATION
D'ENTREE Moteur de latable  / 1ABLE Masse

{ VIBRANTE excentrée

Description d’un cycle de moulage.

Le béton fourni par la centrale est stocké dans la trémie. L’ouverture du casque permet le
remplissage du tiroir. Une sonde laser mesure la quantité de béton nécessaire a la réalisation d’une
planche de 5 parpaings.

Le tiroir est amené au dessus du moule puis agité de fagon a faciliter la descente du béton. La
table sur laguelle se trouve la planche en bois vibre sous I’action des masses excentrées entrainées en
rotation par des moteurs électriques. Cette premiére phase de vibration (prévibration) permet un
remplissage complet du moule.

Aprés le recul du tiroir, le pilon descend et réalise I’empreinte dans le béton. La table reprend
son cycle de vibration qui permet cette fois d’obtenir une bonne compaction du béton et de donner au
produit moulé¢ sa rigidité. ‘

L’opération de démoulage commence par la remontée du moule puis celle du pilon. La
planche réalisée est poussée hors de la presse par la planche suivante. On a alors descente du moule, la
machine est préte pour un nouveau cycle.

L’ensemble des opérations est géré par trois grafcets de gestion (*) et par trois grafcets de tiches.

* le grafcet de coordination des tiches (GCT), le grafcet de sécurité (GS), le grafeet de conduite (GC)
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GRAFCET DE COORDINATION DES TACHES

(GCT)
- "M1" : Mémoire qui signale un
° M1=0 premier remplissage
4 Cl. X101
1 Message Cl! Voyant ClI
2 I— " Doser le béton " 5
4 X14 1 M1 =1
3 1 M1#1 ¢ |l—* Réaliser le moulage "
4 X27
7
4 =1
4 |— "Remplir le moule" M1=1 N
1 X34. ATFC . X101 T X34.(ATFC +X103)
s |l— "Réaliser le moulage"
4+ X27

U41 : Dossier Technique DT -8-



Tache : Remplir le moule

Tache : Doser le béton
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30 10
Tiroir en arriére
4 X4 4+ X2
31 Avancer le tiroir 11— OQuvrir le casque
4+ Tiroir en avant 1. Casque ouvert
32 | Agiter le tiroir < Prévibrer T2 1 12 Attendre
4. 12/X32/6s 4 Quantité atteinte
33 RECULER LE TIROIR 13 p————  Fermer le casque
4 Tiroir en arriére 1. Casque fermé
34 14
4 X4 4 X2
1
20
1 X6+ X8
21 Descendre le pilon
4. Pilon en bas
22 o Vibrer T1
L t11/X22/5s
Tache : Réaliser le moulage ;
23 Monter le moule
. P H
4 Moule en haut
. .
24 Monter le pilon :
1. Pilen en haut
25 Avancer une planche i
4 Planche en place
26 Descendre ie moule il
4 Moule en bas
27
Ll X6 + X8
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GRAFCET DE CONDUITE (GC)

100 Forgage des grafcets en
situation initiale
b

4+ Auto . X201 1 Manu . X201

101 Mode automatique 102 Commande indépendante

1 Auto . ATFC 1 Auto . Cl

103 Attendre fin de cycle

4+ X0

GRAFCET DE SECURITE (GS)

200 Forgage des grafcets en
situation initiale

t ATU . Capteur de sécurité

Grafcet de conduite

ATU + Secu

Figer les grafcets

L Réarmement . ATU . Secu 4Dcy . ATU . Secu

RAZ des sorties
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Description de la chaine de commande du moteur de la table vibrante

- Variation de la force de vibration par variation de vitesse.
- Commande linéaire de la fréquence d’alimentation moteur entre 0 et 50 Hz.

Schéma simplifié :

Terminal de dialogue API CNA Variateur de Moteur de a
(type : Magélis) R (TSX37- | , N fréquence (0- table vibrante
20 50Hz)
- 0-10V
Mots utilisés : Valeurs
- W0 ->»  Force réduite numeriques
. d’entrée du
- W1 -> Force maximale CNA

\ (0 4 10000)

Valeurs numériques
Image de la force &
appliquer

¢ Opération de remplissage du moule ->
- Force de vibration réduite (Fvr) appliquée en phase de prévibration
- Consigne vitesse ajustée par I"opérateur sur "unité de dialogue suivant

le type de production.

e Opération de moulage >
- Force de vibration maximale (Fvm)
- Consigne vitesse ajustée par ’opérateur sur I’unité de dialogue suivant

le type de production.
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Extrait de document constructeur :
Maintenance du variateur ATV 58 Référence : ATV S8HD33N4

Voyant vert Power

Allumé : Altivar sous Tcrn:;.nal
tension graphique pour
affichage des

menus

Voyant rouge Fault
Allumé : Altivar en défaut
Clignotant : Altivar
verrouillé suite a 'action
de la touche « Stop » du
terminal ou suite A un
changement de
configuration.

Clavier de
programmation

Avant toute intervention dans le variateur, couper I’alimentation, vérifier que le voyant
vert est éteint, et attendre la décharge des condensateurs (environ 3 minutes).
Puis vérifier I’absence de tension aux bornes L1, L2 et L3.

A La tension continue aux bornes + et - ou PA et PB peut
atteindre 850 V suivant Ia tension du réseau.

En cas d’anomalie & la mise en service ou en exploitation, s’assurer tout d’abord que les
recommandations relatives a ’environnement, au montage et aux raccordements ont été
respectées.

Il est conseillé 4 intervalles réguliers de vérifier, pour un fonctionnement correct de I’appareil,
I’état et le serrage des connexions, surtout celles du circuit de puissance. Il faudra également
s’assurer que la température au voisinage de ’appareil reste a un niveau acceptable et que la
ventilation est efficace (durée de vie moyenne des ventilateurs : 3 4 5 ans selon les conditions
d’exploitation).

Suivant I'environnement et si cela est nécessaire le variateur devra étre dépoussiéré.

Assistance a la maintenance : Le premier défaut est mémorisé et affiché sur I’écran du
terminal si la tension est maintenue : le variateur se verrouille, le voyant rouge s’allume et le
relais de sécurité R1 est mis hors tension.

Matériels a disposition :
- Unjeu de tournevis
- Un multimétre
- Un VAT (vérificateur absence tension)
- Uncadenas
- Un thermomeétre
- Une soufflette
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