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FILEUSE AUTOMATIQUE MECASPIN MS04

MS04 est une machine de filage industrielle automatique et autonome
modulable permettant U'enfilage de fils électriques, la mise a lengueur, La
coupe, l'étiquetage et le couronnage de gaines filées, ainsi que la coupe 2
longueur et le courcnnage de tube gainé type PER.

Suivant les modules, MS04 permet la dépase d'étiquettes en automatique
le choix et le tri des fils en automatique ainsi que U'insertion de nouveausx

fils dans la gaine en autornatique

M S 04 MACHINE DE FILAGE LET? gabi[\ez C'E'.l sogt ilzszctilons 1§, 20,25, 32 & 40 avec une section
AUTOMATISEE utilisable de gaine de e la section.

CADENCE Q000 ® rutomaTisATION @O OO ® | INTEGRATIONMODULES @ OO O @

Caractéristiques et opérations réalisées par la machine :

Triinformatique des différents types de gaines et de fils en fonction de leurs diamétres, longueur et couleurs
pour optimisation des temps de changement de fils et de gaines

<ooo> Filages dans des gaines C. E. | de 16, 20, 25, 32, 40 jusqu’a une longueur de 30m en ligne droite !

Coupe de fils et filage de PER plomberie pessible a longueur en automatique
Coupe de la gaine a longueur en automatique

Impression automatique d’étiquettes en sortie par gaine et pose manuelle

Déchargement des gaines filées en couronne

Plusieurs niveaux d'accés [programmeur, maintenance, utilisateur)

Interfacage natif avec logiciel de conception électrique, Schembat.
Le logiciel machine intégre la lecture des carnets de plan Schembat pour un lancement en fabrication

@ Pupitre de commande: conduite intuitive de la machine via interface opérateur.

autonome sur la machine MS04

MECASPIN - 9 Rue Ampere 85270 Saint-Hilaire-de-Riez - + 33 (0)7 79 87 02 75 - www.mecaspin.com
SAS au capital de 50 000 € - SIRET 879 288 520 00015 - APE 7120 B - TVA Intra-communautaire FR42 879 288 520




_
; ®) , M :CM Pl N FILEUSE AUTOMATIQUE INDUSTRIELLE %ﬁimlm,

GROUPE FIDEIP I:AB

Descriptif technique genéral

Alimentation 270VAC monophasé + air comprime 7 bar.

Motorisation filage et lavage par motoréducteurs 750W a couple conique et variateur pour chague moteur, parmettant des
vitessas diffarentiallzs pour le filage afin de réalizer une tension cantinue &t un mezilleur filage.

Transmission galet polyurethane 11155 * 8o share.

Mnotorisation cournnneuse [hal diamétre Bal) asservie et synchronisée par motaréducteur 750W & couple conigue et variateur.
Pracision de plus cu mains 80mm pour une lonquaur de filage ou de lavage inférieure a 40m.

| ogiciel propriétaire et carte eélectronique dédiee.

Interface utilisateur par ecran tactile 19" ef bouton de validation.

Maouvements assurés par vérina pneumatiqueas IS0 et systéme de distribution en ilof.

Positicnnement assure par guidage lingaire de précision a patin a recirculation de hilles.

Coupe fils pour section de 70mmi? en Aluminium ou Culvre.

Vitesse des mateurs de filage et de lavage 320t/min soit une vitesse linéaire tangantielle maximum de filage / lovage 3m/s.
Capacité pour gaines diameétre 14, 70, 75, 37 et 40, Capacité pour 24 types de fils différents

I 'ongueur maximum de filage 40 m

Descriptif technigque détaillé par fonctions

1- Filage
«  Maintien des fils par galets en compression verticale.
« (Guidage de gaine concentrique avec le plan de fermeture des qalets qrice aux & buses escamotahles d'anfrees de fils.
« Ré-enfilage automatique de fils larsqu'il n'y a pas de changement de type, de diamétre, de nombre et de couleur de fils.
« Fnfilage automatique de fils méme en cas de changement de type, de diamétra, de nombre &t de couleur de filz greace au
module Trilleur + Navette
«  Fnfrainement du fil par le méme systeme qui le maintien.
s Vitesse des maoteurs de filage 370t/min soit une vitesse linéaire tangentielle maximum de filage 3m/s.
«  Couple maximum de traction 23Nm.
« Rénlage de pression manuel.
«  Sur-lonquaur de sortie de fils parameétrables.
«  Nouble mesure de longueur de fils effectué par galet libre et codeur incrémental 100p/t. |en option]
.

Magasin disposant de 74 fils en accés rapids sans contournement du bol de lavage.

2- Coupe des fils

Coupe par couteaux a quidage concentrique en .

Nurée de changement des couteaux par un opérateur qualifié inférizur 3 15 min
Nurée de I'action de coups inférieure 3 3 secondes.

Couteaux dadigs uniquement a la coupe des fils.

Saction maximum fotale sectionnable : 70mm 7 aluminium et cuivre

Sait - 1 Brun de diameatre 11.3 mim ou 7 Bruns de diametre 8mm afc..
[Diamétre Racine carré (Section/Pl) *7]).
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3- Coupe des gaines
«  Coupe par couteaux a quidage concentrique en U sans coupe du fil
»  [Jurée de changament d'un couple coutzaux par un operateur qualifie inferieur a b min.
« [lurée de I'action da coups inferieure a 3 secondes.
»  Uncouple de couteaux est dedig a chaque diaméatre de gaines.
»  Odiamétras de gaines admissaibles : 16, 20, 70, 37 ot 40
»  Coupe de tuyaux gaines FER diamétre 17, 14, 70 et 75
4- Lovage et mise en couronne
»  Vitesse des moteurs de lovage 390t/min soit une vitesse lingaire tangentialle maximum de lovage de 3my/s.
»  Maintien de la gaine en cours de filage par galets en compression verticale.
» (Guidage de gaine concentrique avec le plan de fermeture des galets grace aux o buses escamotables d'antrees de fils.
« [échargement en couronne abd mm extarizur n'excédant pas 40m de longueaur.
« Réalization de couronnes dz fils non gaingas.
«  Couple maximum de traction 23Nm.
« Rénlage de pression parametrable &t automatique par vannea proportionnelle.
« Maode PFR : pour la mise a longueur de tuyaux gaings PFRE.
5- Mesure et étalonnage

«  Pracision de plus au mains 100mm pour une longueur de filage ou de lovage inférieure a 40m.

* | amachine dispose de codeurs

«  Részolution codeur incrémentale - 100p/t

» | afileuse dispose d'un programme de procedure d's8talonnage.

»  Historique type Fxcel de conservation des données & savoir : le nom de l'opérateur, |a date et U'heure, le nom du dossier, le
nom de la gaine, les sections et couleur de fils ef de gaines et les différentes langueurs filéas et lovaes.

4- Ergonomie Sécurité

« | 'zrgonomie de la maching favorise le travail d= 'operataur.
»  Fncombrement au sol : 12500 * P1al0=HTE00.

»  Fabrication sous la directive« machine speciale »

o Certification APAVE. Sur demande

=]
1

Réglages
«  Madification de la variation de la vitesse par l'opérateur &n cours de cycle.
« Muodification de la pression de sarrage pour le maintien du fils PFR et gaine par U'npérataur.

« | esdifferents raglages paramétrages de la machine via l'interface tactile sont .
1. lacorrespondance des références ef des couleurs de fils

7. lenombre d'étiquattes a imprimer

3. letextz aécrire sur étiquetts

4. | esnoms et codes des differents opérateurs

a. |l esvitesses par défaut de filage ef de levage

4. | esaccelarations

7. | anplage devalidité de la mesure

8 lesdiamétres des galets.
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8- Maintenance
* Intervention rapide et facile pour changement des couteausx fil /P FR/ Gaine .
» | iste des différents éléments pariszables avec les délais d'approvisionnament.

9- Impression d'étiquettes

» Impressionassurée par imprimante 7ebra ZT4207TT, & pts/mm {703 dpil, impression transfert thermique direct, résolution : 8

ptsfmm {203 dpil, largeur de médium {max.): 108 mm, vitesse {max.): 177 mm/ s.
« |'imprimante n'est pas fixée au hati

10- Performance et temps de cycle
» | esperformances et capacités de la machine ne paurront éfre appréciées qu'an cas de parfaite adaquation des diffarents

glements accompagnant son fonctionnement. Pour ce faire les davidairs de fils et gaines doivent pouvair supporter les
différentes accélérations / freinages de la machine d'une valaur de 3m/s? et Uimplantation de ces derniers éléments, &tre en
alignement total avec les galats.

» | etempsde cycle pour la realisation d'une gaine de 20m diamétre 20mim avec 207 m da fil est d'anviron 7% secondes dans des
conditions aptimalas d'utilisation.

11- Spécification composants machine et implantation
«  Tous les documents adités par MECASPIN sant rédigés en Francais.

»  Fourniture du dossier du schéma électrique et schémas d'implantation des composants associés en 7 exemplaires.

«  Composants pneumatiques aux normes 150

«  Fourniture du dossier du schéma pneumnatique et schéma dimmplantation des composants associés en 7 exemplaires.

«  Fourniture du dossier de maintenance préventive et a liste des différents éléments d'usure périssahles avec laurs références
et délais d'approvisionnement.

«  Fourniture du dossier de montage des éléments mécaniques d'usure en 7 exemplaires.

12- Automatisme, interface et informatigue

« |mportatien de fichier type texte ou Fxcel depuis votre logicial.
« Intelligance PC, programme exg&cutahle et carte élactronique dédige.
« Interface utilisateur par écran tactile 19" et bouton de validation.

13- Descriptif fonctionnement automatigue :

« | 'apérateur rentre son identifiant.
« | 'operateur charge le fichier du chantier & filer.
* | 'écranindique le nom du chantier, le nombre total de gaine et pour chaque gaine la nambre de fils, laur taille [1,522,5% ate ] et

leur couleur ainsi que le diameétre de gaine [14, 20, 25, 40] ot la languaur da la gaine finie.
»  Aufuretamesure 'acran luiindique les differentes étapas a suivre.
«  Aucune erreur de doublen ou de longueur n'est done possible.

« | ‘opérateur peut interrampre le chantier en cours a nlimporte quel momeant pour passer 2n moaodea manuel.

« | "operateur peut modifier les langueaurs de fils et de gaines ainsi que la vitesse de filage.

« |areprise du mode autematique s'effectus automatiquamient et exactarment a 'endroit ou la machine s'est arrétés.
» | esétiquettes sont imprimaes au moment de la fabrication de la gaine

14- Descriptif fonctionnement manuel :

e | ’npérateur rentra son identifiant.
e | 'npérateur peut effectuer nimporte quealle operation
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