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DP1.1
Fabrication de pots de fleurs en terre cuite

Une entreprise francaise transforme 35 tonnes d'argile par jour en pots de terre cuite.

Cycle de fabrication d'un pot en terre.

1/Faconnage

Bloc de terre

W Pot fagonné

Le faconnage se fait sur des presses verticales automatiques ou semi-automatiques dont le
modele et l'outillage sont adaptés aux différentes tailles et types de produits fabriqués. Le
diamétre des pots fabrigués varie de 5 cm a 60 cm.
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Le séchage en sortie de presse est assuré par I'étuve représentée ci-dessus.
Le systeme recoit de l'air chaud et dispose d'une ventilation interne.
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La cuisson se fait avec une température maximum de 1100°C et le temps d'un cycle est de 24
heures, refroidissement compris.



_ _ _ DP1.2
Emailleuse : Emaillage d’'un pot en terre cuite

Une partie de la production est émaillée afin d’'obtenir un esthétisme coloré et varié
Cette opération de dépose d'émail est réalisée par une « émailleuse de pots en terre cuite ».

FONCTION GLOBALE

Le systeme émailleuse permet de déposer sur la surface extérieure d'un pot en rotation
deux couches d'émail superposées a l'aide de pistolets automatiques : Le blanc et la couleur.
Ce systeme est entiérement automatisé, l'alimentation et I'évacuation des produits finis sont
assurées par un seul opérateur qui dépose et récupere les pots sur un carrousel composé de
14 tournettes.

Les poteries sont ensuite repassées dans un four spécialisé ou la poudre d’émail est amenée
a I'état de fusion pateuse.

On obtient aprés cuisson une amélioration de I'esthétisme du produit, aspect lisse, brillant,
et coloré ( 8 couleurs).

Emailleuse
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Tournette entrainée par moto
réducteur et poulies courroies

Description du cycle

Le pot posé sur le carrousel se présente au poste de peinture "BLANC"(poste 1).

Les trappes se ferment.

Le pot est entrainé en rotation par les courroies et le vérin tendeur de courroies.

Le contact entre le galet de friction de la tournette et les courroies est assuré par le
vérin tendeur.

La rotation de la tournette sera effective durant toute la durée de la pulvérisation.

La trajectoire du pistolet est définie dans I'automate.

A la fin de la pulvérisation, les trappes s*ouvrent, le vérin tendeur rentre, le carrousel est
entrainé en rotation par le moto réducteur M1 jusqu'a la position suivante détectée par
un capteur mécanique Fdcl.



DP1.3

Emailleuse : Emaillage d’'un pot en terre cuite
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2 / Analyse fonctionnelle
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DP1.5
Emailleuse : Emaillage d’'un pot en terre cuite

3 / Implantation des composants : Vue générale
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DP1.6
Emailleuse : Emaillage d’'un pot en terre cuite

Sous—-ensemble rotation tournettes

Le vérin de tension assure la transmission
de mouvement par frottement de la
courroie sur les galets de friction des
tournettes. 1l y a mise en rotation du pot
afin de permettre une pulvérisation
uniforme.

En fin de pulvérisation le vérin rentre et le
carrousel avance dun pas, le cycle
recommence.

Les deux sous-ensembles rotation sont
identiques. lls sont constitués de 2
poulies, de courroies, et dun moto
réducteur associé a un variateur.
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DP1.7

Trappes et systéeme de récupération

La pulvérisation entrainant de I'émail en suspension dans lair (nocivité du plomb a
saturnisme), il est obligatoire de capter ces particules, d'une part pour l'environnement,
d'autre part pour recycler cette matiére premiere. Deux rideaux d'eau en circuit fermé
alimentés par des pompes coulent en permanence face aux pistolets d'émaillage. Différentes
trappes escamotables pneumatiquement permettent une protection contre les projections
d'émail.

Trappes
egscamotables

Systéme de récupération :
Pompe et rideau deau
Groupe daspiration et filtre

| Chding carrousel

S/E émail sous pression

L'’émail liquide (composition : 40% émail, 59.5% eau, 0.5% sel) est contenu dans un récipient ou
un agitateur homogénéise en permanence le mélange.

Un ensemble assure I'alimentation de I'émail a pression constante vers le pistolet.

L'ordre venant de l'automate permet d'actionner I'électrovanne d'air qui déclenche la
pulvérisation d'émail sur le pot.
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DP1.8

Sous-ensemble Robots

Les axes X, Y, q, sont pilotés par des cartes d'axes associés a des moteurs pas a pas.

Le logiciel de commande numérique défini la trajectoire du pistolet ainsi que le paraméetre
vitesse des axes.

A chaque nouveau profil, (changement de produit) l'opérateur appelle un programme associé
a l'aide du pupitre de commande.

Extrait dossier technique
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Définition du synchronisme

Les 2 postes de peinture possédent des trappes escamotables qui viennent se positionner
autour de l'axe des tournettes. Elles protégent I'environnement des projections. L'allongement
de la chaine va modifier I'entraxe des tournettes. Le synchronisme est défini par la valeur

maximum de l'allongement de la chaine permettant le bon déroulement du cycle.
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