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MACHINE  DE  FABRICATION  DES BRIQUES
1-Présentation : 
La machine étudiée permet  la découpe  et  la mise en forme de briques  en vue d’une palettisation puis expédition.
   2-Principe de fonctionnement des coupeurs de briques : 
(Voir page 2/5 du dossier technique).
          Produits à base d’argile, les briques et autres éléments manufacturés par les briqueteries sont 
         tous issus d’un même processus général de fabrication se décomposant en 5 phases :

       (ème phase : mélange et malaxage du silicate minéral ( argile ) et d’eau : 


        (ème phase : mise au profil désiré du produit par extrusion du pain d’argile au travers d’une filière.



       (ème phase : mise à longueur des éléments par découpage.



       (ème phase : préséchage par ventilation des produits coupés.



       (ème phase : cuisson, avec coloration artificielle ou non des pièces réalisées.

Voici quelques exemples de produit réalisés :
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3-Description du fonctionnement du malaxeur :
(voir dessin d’ensemble page 5/5 du dossier technique).
 La transmission de mouvement du moteur  (1) à l’arbre de sortie (31) est réalisée par :

         ♦ Deux poulies (4), (26) et une courroie (6).

          ♦ Un réducteur à  engrenage  cylindrique  à denture droite  (26)et(34) .
          La liaison en rotation entre l’arbre de sortie et la vis d’Archimède (41)  est assurée par un  

          accouplement élastique formé par les pièces suivantes (32),(36)et(38).   
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GRAFCET de point de vue système des zones A et B :
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Tableau des actionneurs :
	Actions
	Actionneurs
	Préactionneurs
	Capteurs

	Malaxer le produit
	Moteur à courant continu M1
	KM1
	

	Fermer et

Ouvrir la trappe
	Vérin C1
	14M1
	L11

	
	
	12M1
	L10

	Couper les briques
	Vérin C2
	14M2
	L21

	
	
	12M2
	L20

	Amener le mélange 

De la zone A vers zone B
	Moteur à courant continu M2
	KM2
	

	Temporisateur
	T
	
	

	Mise en marche
	
	
	m

	Détecteur présence produit dans le malaxeur
	
	
	p

	Détecteur présence produit sous le chariot de découpe
	
	
	c


Tableau des affectations automate AEG 020 :
	N° Etape
	Mémoire AEG
	Entrée système 
	Entrée AEG
	Sortie système
	Sortie AEG

	0
	M1
	L11
	I1
	KM1
	Q1

	1
	M2
	L10
	I2
	KM2
	Q2

	2
	M3
	L20
	I3
	14M1
	Q3

	3
	M4
	L21
	I4
	12M1
	Q4

	4
	M5
	m
	I5
	14M2
	Q5

	5
	M6
	p
	I6
	12M2
	Q6

	6
	M7
	c
	I7
	T
	T9
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