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Caractéristiques des barquettes et vocabulaire utilisé

Max | Min
L | 600 | 390
L | 600 { 190
H | 250 65
h | 125 50
Al 140 30
C| 90 25
D | 125 30
E| 70 30
Coupe maxi : 950 |

Trottoir | | Doublage coté

T

4

Decoupe a plat

Tenon de Doublage
gerbage tate

3.
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REPARTITION DES POSTES :

2.6m

[

Y

6.4m

" 3.8m

Cadence : 1000 a 2000 caisses/heure
(selon le format et la qualité du carton)
Tension : 380 V TRI + Neutre
Puissance instaliée : 10 KW

Air comprimé : 25 a 55 m*/heure
asséché et compressé a 6 bars.

Poids total : 3,3 tonnes

MAGASIN : stock de cartons a plat pré-découpés
MARGEUR : alimentation du systéme en cartons et pré-formage

TABLE : encollage et collage renforts

CAVITE : formage final du carton pour obtenir la barquette

EMPILEUR : évacuation des barquettes formées et empilage
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4. IDENTIFICATION DE LA ZONE D'ETUDE :

L'étude porte sur le systéme d'alimentation en cartons a plat : le poste MARGEUR.

v

STOCKER i MARGER - FZ“%%REEQ
A1 A2 OLLER 13
Magasin Margeur Table
| FORMER ET | EMPILER ~
v COLLER Ad "‘“ A5
Cavité Empileur
b _ e A0

MARGER = action d'alimenter le systéme en carton a plat
tout en rabattant les renforts.

Bras d’alimentation dit

« bras margeur »

Carton déposé
sur convoyeur

Stock de cartons a
plats ; prédécoupés

i .
|

0706-EDP ST 11
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5. FONCTIONNEMENT DU POSTE MARGEUR :

La particularité des machines fabriquées par SUCLO-X FACE tient au fait qu'un seul moto-
variateur est utilisé pour fournir I'énergie mécanique dont le systéme a besoin.

La synchronisation des différents postes est obtenue par plusieurs chaines cinématiques
constituées de renvois d'angles, chaines a rouleaux et cames.

Le poste margeur est constitué essentiellement d'un "bras margeur" qui, muni de ventouses et
animé d'un mouvement de rotation, prend un carton et vient le déposer sur le convoyeur.

Le mouvement de rotation du bras est
obtenu par un systéme de
transformation de mouvement & came
associé a 2 biellettes de commande
des bras.

Biellettes Ventouses

Bras

Détail came

Remarque : par souci de compréhension du mécanisme et de son fonctionnement, tous les
éléments ne sont pas représentés ou alors sont trés simplifiés.
La commande de rotation de la came n’est pas représentée (transmission par chaine).
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6. PROBLEMATIQUE :

Dans un but de flexibilité, une modification a été faite

sur le bras margeur afin de permettre l'utilisation de cartons

de plus grand format. Un bras télescopique associé a un

vérin a été monté sur le bras. D'abord rétracté en position basse,
il se déploie en phase de remontée, permettant ainsi la saisie

de cartons de plus grand format.

il se rétracte une fois le carton posé sur le convoyeur

CARTON

Phase 1 : bras au point mort . .

seannes > e Phase 2 : remontée ... > Phase 3: .
bas (attente & bras rétracte) - (et déploiement bras) - bras point mort haut
carton posé et emmené par - prise carton

convoveur

Lors de la remontée du bras, ce
dernier vient parfois percuter un
carton, le mettant en travers du
convoyeur, bloquant la machine et
donc la production.

Afin de remédier a ce probléme, la
solution envisagée consiste a
modifier la came commandant le
mouvement du bras.

il s’agit d’augmenter le temps
d’attente du bras en position
basse (Point Mort Bas).

Phase 4 : descente
"""" bras — pose carton
et rétractation bras

CARTON

L ’étude proposée consiste donc a étudier la possible modification de cetfe came et de
vérifier les effets que celte modification pourrait engendrer sur le fonctionnement et la

fiabilité du systéme.

7.

0706-EDP ST 11
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SCHEMA CINEMATIQUE ET DEFINITION DES LIAISONS

L
[

Remarque : la liaison
glissiére n’intervient en
rien dans I'étude qui suit,
elle ne figure donc pas
dans le graphe des
liaisons et toutes les
simulations mécaniques
ont été réalisées « bras
déployé »

57
5

Graphe de Structure }
biellefte< 1= Rotule5 |— levier<1>
[Rotule4 [Came]

P

Cbras margeur<1> Wiﬁé@

Pivot3

.......

| ] e i @ ‘\}I@ Sottie




- Extrait catalogue constructeur galets de came
- Dessin de définition came initiale '
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CF..

_Reférences

 Sansjoint

Avec joint. ..

Dimensions {mm)

‘ Cg‘jup'le ‘de

. extérieur

@ exterieur
bombé

& extérieur
 eylindrique.

: _@:éx_‘tériéur,.ﬁ
. bombé

eylindriqie

CRVR

CR.VUY

CEVUUR -

5

"I de l'écrou

- senage

CF

T CFV -

CF 5VR

CF 5V

(‘I‘ 6\1&

CF  BVULR

13

M5x0.8

G v

CE BVUUR |

Mexl. . 3

CF

Cr 8VR

CF 8&vuy

CF  8VUUR

19

MEX 1.25

{CRA T0VR

CEA 0 VUL

CPA 10VUUR |

| CmA

V| CFA 10-1VR

CFA10-1VUU

CFA 10-1 VUUR |-

CF

12V

CFA 12VR

CFA 12 VUU

CFA 12VUUR

CF

121V

CF 12-1VR

CF 12-1vul

CF  12-1VUUR

&

32

M12x 15

22

CLCE

18V

CF. 1BVR

CF. 16VUU

CF -16VUUR

473

MiGx 1A

oBR

CF

18y

CF 18VR

CF18vuu

CF 1BVUUR

255

40

M18 x 15

87

20

cF

20V

LCF 20VR:

CF. 20VU0U

CF 20VUUR

52

LF

20-1V.

CF 20-1VR.

CF - 20- 1WA

CF - 20-1 VUUR

;485

380

M20XT5 |

120,

24

CF

24V

CF Z24VR

cF

241V

o e

CF  24VuU

CF 24 vuiuR

520

CF 24.1VUl

CF 241 VUUR

1140

62

2

M24 x 1.5

220

£330

LG

30V

CF 30VR

CF30VUU

CF 30VUUR

1870

180

cr

301V -

CF. 30-1VR

CF . 30-1VUU

CF  30-1 YUUR

2030

85l

CF

30-2v

CF. .30-2VR

CF 30-2V0U

CF  30-2VUUR.

2220 1

.80

M0x15 |

Tous les galets peuvent &tre graissés des 2 cotés

RS00 (CFS & CF18)
RI000 (CF2Q et +)

CF..VR CF ..VUU

0706-EDP ST 11
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R&00 (CF5°a CF18)

RI10D0-(CF20 et +)

" Dirensions (mm) 0

o Cneges

i \(itgsééf_' :

d

@ minimum

B bkg'f,i:, b kgf

s /mme

15 000

29 | 308

Vitesse fimite : Lubrification & I'huile + 30 %. Si les galets comportent des joints, —40% par fapport au tableau

1Kgf = 10 N

maximurm |




CARACTERISTIQUES CAME INITIALE
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