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( Transparent 1 : plan
J’ai étudié pendant l’année le système de saisie et de transfert d’une presse hydraulique que Jeumont Schneider Transformateurs, filiale du groupe Schneider, a conçu et fait réaliser.

Je vais vous présenter mon travail de la façon suivante :

1. Présentation générale : activité de l’entreprise, besoin.

2. Explication de la démarche que j’ai suivi pour réaliser cette étude.

3. Présentation de la presse et du système de pinces qui constitue l’objet de l’étude.

4. Explication de son fonctionnement.

5. Conclusions, aussi bien technologiques qu’économiques.

( Transparent 2 : présentation
· Jeumont Schneider Transformateur (JST en abrégé) conçoit, fabrique et commercialise des transformateurs électriques à très haute tension couvrant une large gamme d’applications, de la motrice ferroviaire à la centrale nucléaire.

· Les bobinages d’un transformateur sont organisés en bobines plates élémentaires empilées et isolées entre elles par des cales de carton.

· Chaque galette est isolée du circuit magnétique par des feuilles de carton diélectrique en forme de cornière appelées « flancs ».

· Il y a encore quelques années, tous les flancs étaient formés sur des presses hydrauliques manuelles.

· Pour des raisons de sécurité et de rentabilité, la société a conçu et fait construire une presse hydraulique à commande numérique.

· Cette presse automatique ne forme que les flancs droits.

( Transparent 3 : démarche personnelle

· Octobre 1999 : contact avec JST par l’intermédiaire de M. Bouché, Responsable Qualité, Sécurité et Environnement. Obtention du dossier technique brut de la presse.

· Novembre 1999 : première visite du site industriel de Lyon et particulièrement du département « Formage à chaud des isolants ». Entretiens avec M. Besler, agent de maîtrise, et M. Bonazzi et Allouin, techniciens de maintenance. Étude sommaire de la presse.

· Février 2000 : seconde visite de l’usine et particulièrement du « Hall de montage des groupes de bobines ». Entretien avec M. Beugnies du « Bureau des Méthodes ». Étude détaillée de la presse à l’arrêt et en fonctionnement.

( Transparent 4 : objet de l’étude

· L’étude porte sur le système de saisie et de transfert des flancs depuis le magasin jusqu’à la matrice de pliage de la presse.

· Ce système est principalement constitué de deux pinces, la pince avant qui extrait un flanc du magasin, et la pince arrière qui amène ce flanc sur la matrice.

· L’étude s’attache donc essentiellement à l’aspect « transfert » du thème.

( Transparent 5 : fonctionnement, la pince avant
· Fonction : saisie d’un seul et unique flanc dans le magasin de la presse.

· Un mors fixe (en rouge sur le schéma cinématique) et un mors mobile (en vert) actionné par 4 vérins à bande pneumatiques (cf. transparent suivant) qui réalisent une liaison glissière.

· Mouvement vertical par rapport au bâti (en bleu) assuré par un vérin pneumatique double effet.

· Le vérin vertical et les deux guides en translation réalisent une liaison glissière.

( Transparent 6 : fonctionnement, les vérins à bande
· Les vérins à bande sont des vérins dont la tige est remplacée par une bande métallique liée au piston, s’enroulant à chaque extrémité autour d’une poulie intégrée dans le flasque.

· Avantage : pour une course donnée, les encombrements longitudinaux sont réduits de moitié par rapport à un vérin à tige.

· Inconvénient : le prix plus élevé est justifié par une technique plus précise et élaborée.

· On voit parfaitement sur ce dessin les deux ergots qui saisissent le flanc sur toute sa longueur. La forme et les dimensions de ces ergots constituent la solution au problème de la saisie sélective des flancs (cf. conclusions).

( Transparent 7 : fonctionnement, la pince arrière
· Fonction : amener le flanc jusqu’à la matrice de pliage et le déposer avec précision.

· Un mors fixe (en rouge sur le schéma cinématique) et un mors mobile (en vert) actionné par 5 vérins plats simple effet.

· La tige de chaque vérin plat (en gris) est en liaison ponctuelle unidirectionnelle avec le mors fixe. La pince arrière s’ouvre donc par gravité.

· Le mouvement horizontal de la presse par rapport au bâti (en bleu) est assuré par un moteur à CC et un système vis-écrou (vis en violet, écrou en noir).

· Afin de respecter les cote de pliage de la feuille, la pince arrière est asservie en position par la commande numérique à travers un codeur incrémental de rotation placé sur la vis.

· On remarque sur le schéma cinématique que l’ensemble de la mâchoire est en liaison glissière avec le reste de la pince. Explication : la matrice de pliage représente un obstacle sur le trajet de la pince arrière (cf. vue d’ensemble). Pour franchir cet obstacle, la mâchoire de la pince arrière doit pouvoir s’élever de quelques centimètres.

( Transparent 8 : conclusions
· Rappel de la problématique : saisir un seul et unique flanc dans le magasin.

· La solution adoptée est purement géométrique : c’est simplement la forme des ergots sur les mors de la pince avant qui permet cette saisie sélective.

· Avantages et inconvénients de cette solution (cf. transparent).

· Conclusions économiques (cf. transparent).
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