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L’usage de tout modèle de calculatrice, avec ou sans le mode examen, est autorisé.
Dès que le sujet vous est remis, assurez-vous qu'il soit complet.

Le sujet comporte 29 pages numérotées de la façon suivante :
· Dossier de présentation :
DP1 à DP3
· Dossier questions : 

DQ1 à DQ8
· Documents réponses : 
DR1 à DR8
· Documents techniques : 
DT1 à DT20
Les candidats rédigeront les réponses aux questions posées sur les feuilles de copie ou, lorsque cela est indiqué sur le sujet, sur les documents réponses prévus à cet effet.
Tous les documents réponses sont à remettre en un seul exemplaire en fin d'épreuve
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DOSSIER DE PRÉSENTATION
Ce dossier contient les documents DP1 à DP3
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L’entreprise

Leroy-Somer, leader et spécialiste mondial en alternateurs industriels, propose deux gammes d’alternateurs :

· Gamme industrielle.
· Gamme personnalisée.
Atelier de production
des alternateurs
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Organisation de l'atelier de fabrication des alternateurs

L’atelier est divisé en différentes zones spécialisées dans chacune des parties de l’alternateur :

· la zone stator que l'on va étudier, composée d'un atelier de chaudronnerie, de bobinage et d'imprégnation/séchage,
· la zone roue polaire,
· la zone de montage/contrôles et d’expédition.

L'alternateur est composé principalement d'un stator, d'une roue polaire, de flasques ainsi que d'un boîtier de commande.
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Processus de fabrication des alternateurs
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L'étude portera sur la fabrication du stator, et plus particulièrement sur la phase d'imprégnation.
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Définition de la phase Imprégnation / Séchage
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DOSSIER QUESTIONS
Ce dossier contient les documents DQ1 à DQ8
PROBLÉMATIQUE N° 1

Le service maintenance constate des à-coups de fonctionnement lors de la mise en rotation du plateau : démarrage, passage Petite Vitesse/Grande Vitesse, passage Grande Vitesse/Petite Vitesse, freinage puis indexage.
Le responsable maintenance estime que cela est dû à un jeu de fonctionnement trop important du couple pignon/couronne qui sera donc remplacé dans un premier temps.
Dans un second temps, compte tenu de la complexité de remplacement de ces pièces, il espère supprimer la cause de cette usure prématurée en modifiant les phases d’accélération et d’arrêt de la tourelle. Pour cela, un démarreur ralentisseur sera implanté à la place du circuit de commande existant afin d’obtenir une mise en marche et un arrêt plus progressif.
	1
	ANALYSE DE LA CINÉMATIQUE EXISTANTE DE LA TOURELLE

	
	
	Durée conseillée : 50 min


Cette analyse a pour but de vous aider dans la compréhension du fonctionnement de la motorisation existante de la tourelle et de son circuit de commande.
	Q.1-1
	Documents à consulter : DT1 à DT4
	Répondre sur DR1


La sole 1 étant chargée d’un stator, indiquer les éléments de l’ensemble tourelle qui tournent pour amener le stator vers sa position travail sous la cloche (rotation de 180°).
	Q.1-2
	Documents à consulter : DT6, DT7
	Répondre sur DR1


La sole 1 étant chargée d’un stator, compléter le tableau d'activation des contacteurs alimentant le motoréducteur M3 pour assurer le passage de la sole 1 du poste de chargement/déchargement vers le poste travail (rotation avant).

Quel est l'intérêt d'inverser le sens de rotation du motoréducteur M3 ?

	Q.1-3
	Documents à consulter : DT3, DT7
	Répondre sur DR1


La sole 1 est en position travail et la sole 2 en position chargement/déchargement.

Le graphe de la vitesse du motoréducteur étant donné, décrire à l'aide d'un chronogramme, l'état des capteurs Bi1, Bi2, Bi3 et Bi4 lors du retour de la sole 1 en position chargement/déchargement.

	Q.1-4
	Documents à consulter : DT1, DT5
	Répondre sur DR2


Relever le rapport de réduction du motoréducteur et calculer, en tr/min, les vitesses petite et grande de la tourelle, notées respectivement NPV et NGV.

	Q.1-5
	Document à consulter : DT4
	Répondre sur DR2


Relever le moment d'inertie de la tourelle sur son axe de rotation.

Conclure sur l'impact de cette inertie sur la motorisation de la tourelle. Voir le graphe de la vitesse du motoréducteur (Q.1-3).
	2
	CHOIX ET MISE EN PLACE D’UN DÉMARREUR RALENTISSEUR

	
	
	Durée conseillée : 50 min 


Il s’agit dans cette partie de choisir et de régler le démarreur ralentisseur qui doit réduire l'usure pignon/couronne. Afin de limiter les modifications mécaniques, les cames indiquant les points de changement de vitesse ne seront pas modifiées.

	Q.2-1
	Documents à consulter : DT3, DT9
	Répondre sur DR3


Les accélérations seront considérées constantes. Tracer la nouvelle courbe de vitesse de la tourelle. 
En déduire les temps d’accélération et de décélération de la tourelle. Compléter l’axe des temps de la courbe.

Conclure sur l’impact de cette modification d’un point de vue des efforts et du temps de cycle.

	Q.2-2
	Documents à consulter : DT6, DT9
	Répondre sur DR3


Compte tenu de la puissance du moteur, du réseau, choisir le démarreur ralentisseur adapté au moteur pour assurer le nouveau cycle de fonctionnement.

	Q.2-3
	Documents à consulter : DT6, DT9
	Répondre sur DR3


Marquer le réglage des potentiomètres P1 et P3 du ralentisseur.

	Q.2-4
	Documents à consulter : DT6 à DT10
	Répondre sur DR4


Préciser le nom des contacteurs devenus inutiles et les sorties automates ainsi libérées.

Compléter le diagramme d’état qui doit décrire le nouveau mode de fonctionnement du moteur M3. Compléter uniquement la ligne « Rotation avant ». Les commandes de pilotage du ralentisseur (Li+, Li1, Li2, R1A et R1C) pourront être intégrées si nécessaire.
	Q.2-5
	Documents à consulter : DT6, DT7, DT9
	Répondre sur DR5


Afin de mettre à jour le dossier machine et préparer l’implantation du démarreur, compléter le schéma de câblage du moteur en intégrant le démarreur et son pilotage par l’automate.
	Q.2-6
	Documents à consulter : DT10, DT11
	Répondre sur DR6


Le programme comporte des labels (%Lxxx) devenus obsolètes qui doivent être modifiés. Indiquer lesquels. Rechercher les conditions d’activation et de désactivation de la variable %M800 qui pilotera la sortie %Q7.6 (sortie %Q7.7 possible). L’ouverture de la sortie %Q7.6 déclenche le ralentissement du moteur.
%M800 = f(%I5.05, %Q7.4, %Q7.5)
Compléter le schéma à contact en utilisant les éléments proposés.
Rappel : [image: image2.emf]a
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 = (a ; [image: image3.emf]a
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 = (a ; [image: image4.emf]S
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 = mise à 1 de B ; [image: image5.emf]R

B

 = mise à 0 de B
Vous avez la possibilité de proposer une solution avec un autre langage, dans ce cas répondre sur feuille de copie.
	3
	PRISE EN COMPTE DE L’ENVIRONNEMENT

	
	
	Durée conseillée : 30 min 


La première mise en service de la machine datant de 1997, le but de cette étude est de s’assurer que le moteur permettant la rotation de la tourelle satisfait bien aux conditions particulières de fonctionnement (conformité Atex).

	Q.3-1
	Document à consulter : DT12
	Répondre sur copie


Déterminer le nom du mélange utilisé pour l’imprégnation des stators.

Indiquer pourquoi ce mélange est classé dangereux.
	Q.3-2
	Document à consulter : DT13
	Répondre sur copie


En tenant compte du type de produit, de l’emplacement du moteur de rotation de la tourelle, et suivant les normes CEI 60079 :
· Indiquer si le caractère d’explosivité est permanent, intermittent ou accidentel.

· Donner la codification de la zone.

Toujours suivant la norme 60079, indiquer à quel groupe doit appartenir le moteur électrique installé dans le lieu présentant des risques d’explosion.

En déduire alors le marquage ATEX de ce moteur : marque, groupe et catégorie/type.
Le matériel électrique fonctionnant en atmosphères explosives gaz et/ou poussières doit recevoir un marquage supplémentaire CEI (norme 60079) correspondant à son mode de protection.

L’équipement, situé en France, doit respecter la directive ATEX 94/9/CE (CENELEC).

Les émanations gazeuses du vernis (DOBECKAN FT 2015/90 EK) sont de type C et la température d'auto-inflammation de ce gaz est de 200° C (température de surface à partir de laquelle se produit une inflammation pour un mélange gaz/air).
	Q.3-3
	Documents à consulter : DT13, DT14
	Répondre sur copie


Indiquer pourquoi un moteur série (F)LSN (moteur anti étincelle) ne peut être utilisé dans notre situation.

Préciser le marquage CEI (norme 60079) du mode de protection du moteur à installer. Pour cela, déterminer le groupe matériel et son niveau de protection EPL.
	Q.3-4
	Documents à consulter : DT13, DT14
	Répondre sur copie


Le marquage (partiel) du motoréducteur est le suivant :

Moteur FLSE 80L        [image: image6.png]
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Indiquer si le moteur satisfait aux conditions de fonctionnement dans la zone. Justifier votre réponse.

[image: image77.png]


Pour rappel :

PROBLÉMATIQUE N° 2

Actuellement, la production du format D600 (le plus grand) est de 25 stators/jour. Une production de 30 stators/jour est envisagée pour la fin de l'année. L’étude du cycle d’imprégnation a montré qu’un remplacement du capteur de niveau du vernis peut réduire le temps de cycle.

	4
	ANALYSE ET AMÉLIORATION DU CYCLE D'IMPRÉGNATION

	
	
	Durée conseillée : 60 min


Le choix s’est porté sur un capteur de débit ultrasonique : transmetteur Prosonic Flow 93-d associé à un capteur Prosonic Flow P-1.

On rappelle que le vernis est un produit inflammable, voir DT12.

La zone où pourra être implanté le capteur est exiguë et est souillée par des résidus de vernis. Un nettoyage annuel est réalisé afin d’ôter la couche de vernis accumulée qui peut atteindre plusieurs millimètres d’épaisseur par endroit.

	Q.4-1
	Documents à consulter : DT8, DT15 à DT17
	Répondre sur copie


Justifier les raisons de ce choix (produit, environnement, maintenance…).

Déterminer le type de mesure qui sera effectué : 1 ou 2 traversées. Justifier la réponse.

	Q.4-2
	Documents à consulter : DT2, DT15 à DT17
	Répondre sur copie


Pour l’implantation du capteur, 3 zones sont envisagées :

· la zone A en sortie de la cuve,

· la zone B en amont de la vanne YR3,

· et la zone C en aval du joint tournant.

C’est la zone B qui a été retenue, justifier pourquoi. Vérifier par le calcul la possibilité d’implantation dans cette zone.

	Q.4-3
	Documents à consulter : DT1, DT16, DT17
	Répondre sur copie


Déterminer, pour le stator D600, le volume de vernis utile à l'imprégnation :

· calculer le volume Vtuyauterie du capteur à la sole de travail.
· relever le volume Vstator correspondant au volume interne du stator ainsi que le temps de montée du vernis.

À partir du volume Vtuyauterie du volume Vstator correspondant au volume interne du stator, en déduire le volume utile Vimprégnation.

Calculer le débit moyen nécessaire Qv (litre/s) pour remplir le stator D600.

Le constructeur propose un configurateur en ligne qui permet d’affiner le choix du matériel.
Voir la capture d’écran suivante.
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À partir des données du configurateur, vérifier que le capteur choisi est bien adapté en termes de débit. Justifier votre réponse.
Le configurateur donne aussi la valeur de l’erreur de mesure en fonction du débit.
Voir le graphique suivant.

[image: image8.png]Graphique
Inceritude [%6]

Y

88

77

66

55

4.4

33

22

11

14

Déhit [Ifs]




Estimer, toujours pour le stator D600, l’excès de résine pour le cas le plus défavorable d’une erreur de mesure.
Sachant qu’une réhausse anti débordement est installée sur le stator lors de la phase d’imprégnation, et qu’elle peut contenir 10,6 litres au maximum, vérifier qu’elle jouera bien son rôle à coup sûr. Justifier votre réponse par le calcul. On prendra un volume utile de 303 litres.
	Q.4-4
	Documents à consulter : DT15, DT16
	Répondre sur DR7


Compléter les courbes, sachant que :

· le capteur de débit du vernis (Sqv) délivre un signal 4-20 mA proportionnel au débit

· %IW64 : variable numérique (0 à 27648) proportionnelle au signal délivré par le capteur de débit Sqv

· Débit Qv : 0 à 10,79 l/s. Débit moyen : Qv moyen = 1,131 l min-1
En déduire les relations entre le débit Qv et la sortie du capteur Sqv (Y1), et entre la sortie du capteur Sqv et la variable %IW64 (Y2).

Calculer Sqv moyen, valeur du courant de sortie correspondant au débit moyen.

Calculer %IW64 moyen, valeur correspondant au débit moyen.

La prise en compte du signal délivré par ce capteur impose des modifications du traitement par l’automate.
Pour la suite des calculs, la valeur %IW64 correspondant au débit moyen sera : 7 984 et le volume utile de 303 litres.
« VolTemp » est une variable utilisée pour les calculs intermédiaires.

	Q.4-5
	Document à consulter : DT18
	Répondre sur DR7


Justifier par un calcul, la valeur de départ de « VolActuel » correspondant au volume utile à remplir pour le stator D600.
Expliciter la procédure de remplissage décrite par le diagramme d’activité, notamment la zone test.
Indiquer, pour « VolActuel », le type de variable qui doit être utilisé lors de ce traitement.

PROBLÉMATIQUE N° 3
Le service maintenance a lancé un plan visant à réduire la consommation d’air comprimé au sein de l’atelier.
Compte-tenu des dimensions du vérin de manutention de la cloche, le choix de l’étude se portera en priorité sur ce composant. De plus, des à-coups de fonctionnement apparaissent lors de la descente de la cloche, le service maintenance souhaite aussi solutionner ce problème.

	5
	ANALYSE DE L’EXISTANT

	
	
	Durée conseillée : 50 min 


	Q.5-1
	Document à consulter : DT19
	Répondre sur copie


Indiquer le rôle et la fonction du composant 1V2.

Justifier le choix d’un distributeur 5/3 centre ouvert à l’échappement.
	Q.5-2
	Documents à consulter : DT19, DT20
	Répondre sur copie


Choisir un composant permettant un meilleur contrôle (vitesse et/ou pression) lors des phases de sortie et de rentrée de tige.
Donner le repère du composant qui doit être remplacé, et la référence de celui qui doit le remplacer (raccord 3/8).
	Q.5-3
	Documents à consulter : DT1, DT19, DT20
	Répondre sur copie


Calculer la pression d’alimentation du vérin 1A, nécessaire et suffisante, pour lever la cloche.
	Données :


	Ensemble mobile : 315 kg.

Accélération de la pesanteur : g=10 m/s²
	Ø Piston =
160 mm

Ø Tige =
40 mm

Course =
1 450 mm

Taux de charge = 0,6


Indiquer le réglage du composant 0Z4 limitant la pression.
L’étude a été confiée à un prestataire qui propose un nouveau schéma pneumatique.
	Q.5-4
	Document à consulter : DT20
	Répondre sur DR8


Montrer l’intérêt d’un tel circuit. Pour cela, décrire le comportement pour la descente de la cloche.
Surligner en rouge le circuit sous pression et en bleu le circuit à l’échappement.
Expliquer le fonctionnement pour cette phase.

La consommation actuelle (avant modification et sans prise en compte des éventuelles fuites) est estimée à 2 560 Nm3. La consommation du vérin d’indexage, environ 80 Nm3/an, sera négligée.

Compte tenu de l’altitude, de la température et du taux d’humidité de l’air, le coefficient permettant de calculer le volume équivalent en Nm3 est : k=0,959.

À titre d’exemple, pour obtenir 2 m3 sous 4 bar pression absolue, il faut : 2 * 4 * 0,959 soit 7,672 Nm3
	Q.5-5
	Document à consulter : DR8
	Répondre sur copie


Sachant que le coût d’un Nm3 est de 0,02 €, que la production est de 30 stators/jour, et de 225 j/an, déterminer les gains potentiels de cette amélioration. Seule la consommation pour la rentrée de tige du vérin 1A (montée de la cloche) est à prendre en compte.
Exposer clairement votre démarche, justifier par le calcul.

Sachant que le coût matériel est de 120 €, le gain calculé justifie-il l’investissement ?
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DOCUMENTS RÉPONSES
Ce dossier contient les documents DR1 à DR8
Q.1-1
Indiquer les éléments de l’ensemble tourelle qui tournent :
	- .................................................................
- .................................................................
	- ..................................................................

- ..................................................................


Q.1-2
État des contacteurs

	
	Phase n° 1
	Phase n° 2
	Phase n° 3

	KM3
	
	
	

	KM4
	
	
	

	KM5
	
	
	

	KM6
	
	
	


Quel est l'intérêt d'inverser le sens de rotation du motoréducteur M3 ?

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

Q.1-3
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Q.1-4

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................
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Q.1-5

Moment d'inertie de la tourelle J = .......................................................................................

Conclusion sur l'impact de cette inertie sur la motorisation de la tourelle :

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

Q.2-1
Tracer la nouvelle courbe de vitesse de la tourelle (accélérations constantes)
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En déduire les temps d’accélération et de décélération de la tourelle. Compléter l’axe des temps de la courbe.
....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

Conclure sur l’impact de cette modification d’un point de vue des efforts et du temps de cycle.
....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

Q.2-2
Compte tenu de la puissance du moteur, du réseau, choisir le démarreur ralentisseur adapté au moteur pour assurer le nouveau cycle de fonctionnement.

..........................................................................................
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..........................................................................................

..........................................................................................

..........................................................................................

..........................................................................................

Q.2-3  Marquer le réglage des potentiomètres P1 et P3 du ralentisseur sur la figure ci-contre.

Q.2-4
Préciser le nom des contacteurs devenus inutiles et les sorties automates ainsi libérées.

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

Compléter le diagramme d’état qui doit décrire le nouveau mode de fonctionnement du moteur M3. Compléter uniquement la ligne « Rotation avant ». Les commandes de pilotage du ralentisseur (Li+, Li1, Li2, R1A et R1C) pourront être intégrées si nécessaire.
[image: image11.emf]
Q2-5
Compléter le schéma de câblage du moteur en intégrant le démarreur et son pilotage par l’automate.
[image: image12.png]2/37
Réseau 400V 2/37

2137
1 3 5

19/28

Alim frein

KM3

________ ARRIERE \- - - - ---

22/14 22/16

17 T T T T T Carte sortie API n° 7

DEMA1 ] 32 53 BOOST _LOA %Q7 4
0 B

—a ﬁ
V ATS 01NO02 xxxx Lit —m —
_.

19/28 Li2
21 472 613 RIC _ RIA %Q7.5

[ ] I | o

.%
5L

2.4 2.5 2.6 o
% Q7.6
¥ Jnrs

—

6L

%Q7.7

—t

7L

Li+

s

M3

2W

ROTATION TOURELLE GRANDE VITESSE 0,25 KW GV 1=0,83 A





Q2-6
Le programme comporte des labels (%Lxxx) devenus obsolètes qui doivent être modifiés.
Indiquer lesquels.

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

Rechercher les conditions d’activation et de désactivation de la variable %M800 qui pilotera la sortie %Q7.6. L’ouverture de la sortie %Q7.6 déclenche le ralentissement du moteur.
%M800 = f(%I5.05, %Q7.4, %Q7.5)
Mise à 1 de %M800 :
.........................................................................................................

....................................................................................................................................................

Mise à 0 de %M800 :
.........................................................................................................

....................................................................................................................................................

Compléter le schéma à contact en vous aidant des indications proposées.
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Q.4-4

Sqv moyen =.............................           %IW64 moyen =……………………......
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Q.4-5
Justifier par un calcul, la valeur de départ de « VolActuel » correspondant au volume utile à remplir pour le stator D600.


Valeur initiale de VolActuel =. …………………………………...…………...…………....

Expliciter la procédure de remplissage décrite par le diagramme d’activité, notamment la zone test.

……………...…………...…………....……………...…………...…………....……………...……..

……………...…………...…………....……………...…………...…………....……………...……..

……………...…………...…………....……………...…………...…………....……………...……..

……………...…………...…………....……………...…………...…………....……………...……..

……………...…………...…………....……………...…………...…………....……………...……..

……………...…………...…………....……………...…………...…………....……………...……..

……………...…………...…………....……………...…………...…………....……………...……..

……………...…………...…………....……………...…………...…………....……………...……..

……………...…………...…………....……………...…………...…………....……………...……..

Indiquer le type de la variable « VolActuel » : ……………...…………...…………....…………
……………...…………...…………....……………...…………...…………....……………...……..

Q.5-4
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BREVET DE TECHNICIEN SUPÉRIEUR
maintenance des systÈmes

Option : Systèmes de production
Session 2019
U 42 : Analyse des solutions technologiques

Durée : 4 heures – Coefficient : 4

DOCUMENTS TECHNIQUES
Ce dossier contient les documents DT1 à DT20
[image: image82.png]


Machine d’imprégnation
Les soles passent alternativement de la position chargement/déchargement à la position travail, pour permettre à l’opérateur de :

· charger un nouveau stator à imprégner,

· décharger vers l’égouttage le stator imprégné.

Pendant la phase d’imprégnation d’un stator (cloche descendue), la barrière immatérielle est désactivée pour permettre l’accès à l’opérateur. Cette dernière est active pendant la rotation des soles à 180° et la manutention de la cloche.

[image: image83.png]



	Type stator
	Hauteur(mm)
	Volume (dm3)
	Temps de montée
du vernis (s)

	STATOR D100
	807
	209
	187

	STATOR D200
	807
	209
	187

	STATOR D300
	910
	200
	179

	STATOR D400
	910
	200
	179

	STATOR D500
	1 030
	300
	268

	STATOR D600
	1 030
	300
	268


Cycle d’imprégnation
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Schéma de principe installation « imprégnation »
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Positionnement et rôle des capteurs
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Poste de manutention stator

              (Motorisation de la tourelle)
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Tourelle

Caractéristiques volumiques et inertielles

Volume =0,33 mètres cubes

Superficie =19,42 mètres carrés

Masse =2 463,83 kilogrammes

Centre de gravité : (mètres)

X =0,37

Y =-0,14

Z =1,23

Moments d'inertie : (kilogrammes * mètres carrés)

Pris au système de coordonnées de sortie (axe de rotation).

Ixx =4 203,25   Ixy =-155,12     Ixz =1 390,07

Iyx =-155,12     Iyy =5 536,24   Iyz =-446,19

Izx =1 390,07   Izy =-446,19     Izz =1 839,63

Motoréducteur Gamme 3000 – IMfinity – Compabloc
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Sources Leroy-Somer
Schéma de puissance électrique
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Permutation des stators
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Montée du vernis
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Démarreurs progressifs pour moteurs asynchrones
	ATS 01N1…
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ATS 01N2…
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	[image: image26.png]Moteur Démarreur

Puissance moteur (1) Courant  Référence Masse
Monophasée Triphasée nominal
230V 210V 230V 230V 400V 460V
kw HP kW HP kW  HP A kg
Tension d’alimentation monophasée 110...230 V ou triphasée 200...480 V 50/60 Hz
0,37 - 037 05 11 0,5 3 ATS 01N103FT 0,160
- 055 - - 1.5
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- 11 15 - 3
11 1 15 2 4 5 9 ATS 01N109FT 0,280
1,5 1.5 22 3 55 7.5 12 ATS 0IN112FT 0,280
Démarreur progressif ralentisseur pour moteur de 0752 15kW
Moteur Démarreur
Puissance moteur (1) Courant  Référence Masse
nominal
kw HP A kg
Tension d’alimentation triphasée : 200...240 V 50/60 Hz
0,75/1,1 71,5 6 ATS 01N206LU 0,420
1,5 2 9 ATS 01N209LU 0,420
2,213 3/~ 12 ATS 01N212LU 0,420
4/5,5 5/7,5 22 ATS 01N222LU 0,560
7.5 10 32 ATS 01N232LU 0,560
Tension d’alimentation triphasée : 380...415 V 50/60 Hz
1,5/2,2 - 6 ATS 01N206QN 0,420
3/4 - 9 ATS 01N209QN 0,420
55 - 12 ATS 01N212QN 0,420
7,511 - 22 ATS 01N222QN 0,560
15 - 32 ATS 01N232QN 0,560
Tension d’alimentation triphasée : 440...480 V 50/60 Hz
- 2/3 6 ATS 01N206RT 0,420
- 5 9 ATS 01N209RT 0,420
- 75 12 ATS 01N212RT 0,420
- 10/15 22 ATS 01N222RT 0,560

- 20 32 ATS 01N232RT 0,560





	Le démarreur progressif Altistart 01 est soit un limiteur de couple au démarrage, soit un démarreur progressif ralentisseur pour les moteurs asynchrones.

L’utilisation de l’Altistart 01 améliore les performances de démarrage des moteurs asynchrones en permettant un démarrage progressif sans à-coup et contrôlé. Son utilisation permet la suppression des chocs mécaniques cause d’usure, d’entretien et de temps d’arrêt de production. Il limite le couple de décollage et les pointes de courant au démarrage, sur des machines pour lesquelles un couple de démarrage élevé n’est pas nécessaire.



	ATS 01N1 ….

Les démarreurs progressifs
Altistart 01N1… sont équipés :

· D’un potentiomètre de réglage (1) du temps de démarrage,

· D’un potentiomètre (2) pour ajuster le seuil de tension de démarrage en fonction de la charge du moteur,

· De 2 entrées (3) pour le contrôle du moteur.
	ATS 01N2 ….

Les démarreurs progressifs ralentisseurs Altistart 01N2… sont équipés :

· D’un potentiomètre de réglage (6) du temps de démarrage,

· D’un potentiomètre de réglage (8) du temps de ralentissement,

· D’un potentiomètre (7) pour ajuster le seuil de tension de démarrage en fonction de la charge du moteur,

· DEL verte (4) de signalisation : produit sous tension,

· 1 DEL jaune (5) de signalisation : moteur alimenté à la tension nominale,

· Et d’un connecteur (9) :

· 2 entrées logiques pour les ordres de Marche/Arrêt,

· 1 entrée logique pour la fonction BOOST,

· 1 sortie logique pour signaler la fin du démarrage,

· 1 sortie à relais pour signaler un défaut d’alimentation du démarreur ou l’arrêt du moteur en fin de ralentissement.

	Démarreurs ralentisseurs progressifs ATS 01N2 .. LU/QN/RT

	Commande automatique avec ou sans ralentissement, avec contacteur

[image: image27.png]=250 V maxi.





	Commande automatique avec inversion de sens de marche sans ralentissement
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Variation P1, P3 :

A (mini) -> 0s

E (maxi) -> 10 s
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Sources Schneider

Listes des entrées API

	Désignation
	Symbole
	API

	Commande manuelle
	
	%I1,00

	des différents actionneurs
	à
	%I1,15

	Arrêt d'urgence
	AU
	%I2,01

	Validation départ cycle manutention (relais de sécurité)
	BpDcyManut
	%I2,02

	Sélection marche automatique ou manuelle
	Auto
	%I2,03

	Acquittement des défauts
	BpRéarm
	%I2,04

	Cycle de purge du circuit vernis
	BpPurgeCircuit
	%I2,05

	Arrêt fin de journée
	BpFinJournée
	%I2,06

	Sélection numéro du format +
	BpProg+
	%I2,07

	Sélection numéro du format -
	BpProg-
	%I2,08

	Cloche position haute
	Bmg1
	%I2,10

	Cloche position basse
	Bmg2
	%I2,11

	Tourelle verrouillée
	Bmg3
	%I2,12

	Tourelle déverrouillée
	Bmg4
	%I2,13

	Vanne V1 fermée (vide imprégnation)
	SpV1F
	%I3,00

	Vanne V1 ouverte (vide imprégnation)
	SpV1O
	%I3,01

	Vanne A1 fermée (atmosphère imprégnation)
	SpA1F
	%I3,02

	Vanne A1 ouverte (atmosphère imprégnation)
	SpA1O
	%I3,03

	Vanne R1 fermée (alimentation vernis poste 1 ou 2)
	SpR1F
	%I3,04

	Vanne R1 ouverte (alimentation vernis poste 1 ou 2)
	SpR1O
	%I3,05

	Vanne R2 fermée (retour vernis poste 1 ou 2)
	SpR2F
	%I3,06

	Vanne R2 ouverte (retour vernis poste 1 ou 2)
	SpR2O
	%I3,07

	Vanne R3 fermée (alimentation vernis poste 1 ou 2)
	SpR3F
	%I3,08

	Vanne R3 ouverte (alimentation vernis poste 1 ou 2)
	SpR3O
	%I3,09

	Vanne 41 fermée (alimentation vernis poste 1)
	Sp41F
	%I3,10

	Vanne 41 ouverte (alimentation vernis poste 1)
	Sp41O
	%I3,11

	Vanne 42 fermée (alimentation vernis poste 2)
	Sp42F
	%I3,12

	Vanne 42 ouverte (alimentation vernis poste 2)
	Sp42O
	%I3,13

	Vanne V2 fermée (vide cuve tampon)
	SpV2F
	%I3,14

	Vanne V2 ouverte (vide cuve tampon)
	SpV2O
	%I3,15

	Vanne C1 fermée (remplissage cuve stockage tampon)
	SpC1F
	%I4,00

	Vanne C1 ouverte (remplissage cuve stockage tampon)
	SpC1O
	%I4,01

	Vanne C2 fermée (vidange cuve stockage tampon)
	SpC2F
	%I4,02

	Vanne C1 ouverte (vidange cuve stockage tampon)
	SpC2O
	%I4,03

	Vanne A2 fermée (atmosphère stockage)
	SpA2F
	%I5,00

	Vanne A2 ouverte (atmosphère stockage)
	SpA2O
	%I5,01

	Tourelle en position 1 (sous cloche)
	Bi1
	%I5,02

	Tourelle en position 2 (sous cloche)
	Bi2
	%I5,03

	Tourelle position d'arrêt
	Bi3
	%I5,04

	Tourelle position ralentissement
	Bi4
	%I5,05

	Sécurité niveau vernis poste 1 (débordement du vernis)
	Br1
	%I5,06

	Sécurité niveau vernis poste 2 (débordement du vernis)
	Br2
	%I5,07


Listes des sorties API

	Désignation
	Symbole
	API

	Marche pompe à vide
	KM1
	%Q7,0

	Marche pompe à vernis
	KM2
	%Q7,1

	Libération frein tourelle
	KA4
	%Q7,2

	Rotation tourelle avant
	KM4
	%Q7,4

	Rotation tourelle arrière
	KM3
	%Q7,5

	Tourelle petite vitesse
	KM5
	%Q7,6

	Tourelle grande vitesse
	KM6
	%Q7,7

	Montée cloche
	Y1
	%Q7,12

	Descente cloche
	Y2
	%Q7,13

	Déverrouillage tourelle
	Y3
	%Q7,14

	Verrouillage tourelle
	Y4
	%Q7,15

	Vide cloche (imprégnation)
	YV1
	%Q8,0

	Atmosphère imprégnation
	YA1
	%Q8,1

	Arrivée générale vernis (résine)
	YR1
	%Q8,2

	Retour vernis cuve tampon
	YR2
	%Q8,3

	Arrivée vernis sole 1 ou 2 
	YR3
	%Q8,4

	Alimentation vernis sole 1
	YR41
	%Q8,5

	Alimentation vernis sole 2
	YR42
	%Q8,6

	Vide cuve tampon (vernis)
	YV2
	%Q8,7

	Atmosphère cuve stockage tampon vernis
	YA2
	%Q8,8

	Niveau vernis cuve approvisionnement
	H2
	%Q8,9

	Niveau minimum vernis cuve approvisionnement 
	H3
	%Q8,10

	Fin de cycle / Fin de journée
	S12
	%Q8,11

	Départ cycle manutention
	H4
	%Q8,12

	Mode auto/manu (balise)
	H5
	%Q8,13

	Défaut (balise)
	H6
	%Q8,14

	Afficheur numéro programme (format stator) unité 1
	U1
	%Q9,0

	Afficheur numéro programme (format stator) unité 2
	U2
	%Q9,1

	Afficheur numéro programme (format stator) unité 3
	U3
	%Q9,2

	Afficheur numéro programme (format stator) unité 4
	U4
	%Q9,3

	Afficheur numéro programme (format stator) dizaine 1
	D1
	%Q9,4

	Afficheur numéro programme (format stator) dizaine 2
	D2
	%Q9,5

	Afficheur numéro programme (format stator) dizaine 3
	D3
	%Q9,6

	Afficheur numéro programme (format stator) dizaine 4
	D4
	%Q9,7

	Remplissage vernis cuve tampon
	YC1
	%Q10,0

	Vidange vernis cuve tampon
	YC2
	%Q10,1

	Klaxon
	KA5
	%Q10,8

	Demande eau froide
	KA6
	%Q10,9

	Demande eau chaude
	KA7
	%Q10,10

	Ouverture vanne arrivée eau (YAE)
	KA8
	%Q10,11

	Pompe à vernis
	YPV
	%Q10,13


Programme automate (partiel)

[image: image34.png](*LIBERATION FREIN TOURELLE®)

%L408
%M17 %IZ 13 %T7.D %X4 %Q7.2
I [ ;
— | | 1 C
%M18
%0715
(*TOURELLE AVANT*)
%L420
%X4 %I15.4 %12.2 %I12.10 %I12.13 %Q7.2 %X7 %X4 %Q7.5 %Q7.4
| i/ R T I N A Y I I O I ) R Y N
— | i I N V1 V-
%X5 %I5.3 %M17
- ;
\
%X6
%X7
%12.3 %I13.0
T
(*"TOURELLE ARRIERE")
%L422
%X14 %I15.4 %I12.2 %I12.10 %12.13 %Q7.2 %X7 %X4 %Q7.4 %Q7.5
| i T N A S I A O HE oY O N <
— | d | | |1 | 1 g L
%X15 %I5.2 %M18
‘{ _{ | e >_
| C
%X16
%X17
%12.3 %13.1
T
(*TOURELLE P.V*)
%L424
%X5 %Q7.4 %l2.2 %I12.10 %I12.13 %X4 %Q7.7 %Q7.6
| A T O S N O I e
— | || | | | 1 d C
%X7 %Q7.5
%X15
%X17 %I13.1
%12.3 %I13.0
-y -
(*TOURELLE GRANDE VITESSE*)
%L426
%X6 %Q7.4 %I12.2 %l2.10 %l2.13 %X4 %Q7.6 %Q7.7
| A I R O N I N O I ;
— | || || || || d Vi L
%X16 %Q7.5





[image: image35.png](*DEVEROUILLAGE TOURELLE®)

%L466
%X3 %l2.2 %Q7.15 %Q7.14
|| | e
|| V] O
%X13
%I2.3 %M17 %12.13
|| |
4 || %=
%M18
(*VERROUILLAGE TOURELLE*)
%L468
%X8 %l12.2 %Q7.14 %Q7.15
|| || ;
|| V] C
%X18
%I12.3 %M17 %I12.12
A
%M18
%
("MONTEE CLOCHE®)
%L460
%X30 %I2.10 %12.2 COMPARE: %Q7.13 %Q7.12
I/I I I %MW72>9800 I/I <
%12.3 %13.2 %T29.R
A
%Q7.12
%I2.10 %T29
I E T D+
L TB: 100ms
C R+
TP:25
MODIF: Y
(*"DESCENTE CLOCHE*)
%L462
%X22 %12.11 %12.2 %15.4 %T11.D %Q7.12 %Q7.13
|| || || || | ;
V] || || || V] L
%12.3 %I13.3 %T28.R
]
%I2.11 %T28
E T D+
\\ TB: 100ms
(o} R+
T.P:25
MODIF: Y





Fiche vernis

Fiche de données de sécurité

Conforme Règlement (CE) n° 1907/2006 (REACH)

Conforme Règlement (CE) n° 453/2010

	N° de l’article :    
	IU010059
	DOBECKAN FT 2015/90 EK
	

	Date d’édition :    
	02.05.2016    
	Date d’exécution : 20.04.2016      
	611055FR 16602509RI

	Version :              
	137.1             
	Date d’émission : 20.04.2016
	



1.1 Identificateurs produit

N° de l’article (producteur/fournisseur) :

IU010059

Identification de la substance ou du mélange
DOBECKAN FT 2015/90 EK

1.2 Utilisations identifiées pertinentes de la substance ou du mélange et utilisations déconseillées

Utilisations identifiées pertinentes :

Matériel d’isolation électrique

Nom, adresse complète de la Société

ELANTAS Beck GmbH



Téléphone : 
+49(0)40 78946-0

Großmannstraße 105




Fax : 

+49(0)40 78946-276

20539 Hamburg

REACH-Responsables :



SDB.ELANTAS.BECK@ALTANA.COM
Département d’information :


Téléphone d’urgence :  +49/(0)6132/84463


2.1
Classification de la substance ou du mélange


Classification selon l’ordonnance (CE) N° 1272/2008 [CLP]


Le mélange est classé dangereux dans le sens du règlement CE n° 1272/2008 [CLP]

	Flam. Liq. 3 / H226
	Liquides inflammables
	Liquides et vapeurs inflammables.

	Skin Irrit. 2 / H315
	Corrosion et irritation de la peau
	Provoque une irritation cutanée.

	Eye Irrit. 2 / H319
	Graves dommages et/ou irritations oculaires
	Provoque une sévère irritation des yeux

	Aquatic Chronic 3 / H412
	Dangereux en milieux aquatiques
	Nocif pour les organismes aquatiques, entraîne des effets néfastes à long terme.


Définition des atmosphères et des zones Atex

[image: image36.png]ATMOSPHERES AVEC
RISQUES D’EXPLOSION ET
DIRECTIVES EUROPEENNES

Une zone avec risque d’explosion est
toutendroitouune atmosphére explosive
ou explosible peut étre présente, le
caractére d’explosivité étant permanent,
intermittent ou  accidentel.  Une
atmosphére explosive est une ambiance
dans laquelle un mélange d’air et de
substances inflammables (sous forme
de gaz, vapeurs, brouillards ou
poussiéres combustibles) existe de
maniére permanente. Une atmosphere
explosible est celle qui est susceptible
de devenirexplosive du faitde conditions
locales particulieéres ou accidentelles.

Dans les zones a risque d’explosion, les
installations électriques doivent étre
réduites a ce qui est indispensable aux
besoins de [I'exploitation. Deux
Directives Européennes régissent les
équipements et la protection des
travailleurs présents dans ses zones.

Directive 94/9/CE :

Cette Directive harmonise les exigences
essentielles de sécurité auxquelles les
appareils et les systémes de protection,
destinés a étres utilisés en atmospheres
explosibles, doivent répondre dans le
respect de la libre circulation des
marchandises et des biens a l'intérieur
de la Communauté Européenne.

Directive 1999/92/CE :

Cette Directive concerne la protection
destravailleursenfixantles prescriptions
minimales a respecter en matiére de
sécurité et de santé des travailleurs
susceptibles d’étre exposés au risque
d’atmospheéres explosibles.

Elle impose notamment a I’exploitant
d’un établissement :

- de définir les zones dans lesquelles
peuvent apparaitre des atmosphéres
explosives et de les caractériser.

- de choisir du matériel électrique
adapté aux zones précédemment
définies.

- de s’assurer des conditions d’ins-
tallation, de fonctionnement et d’en-
tretien de ce matériel.




Définition des zones à risque d’explosion (CEI 600079)
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[image: image38.png]Les équipements électriques installés dans des lieux présentant des risques d’explosion sont classés, selon la norme 60079-0, en

trois groupes de matériel :

- Groupe | : Mines grisouteuses — Ce groupe ne concerne que le grisou (méthane) dans les mines.

- Groupe Il : Atmosphéres explosives gaz — Les gaz présents sont classés en trois subdivisions A, B ou C en fonction de la sévérité
des risques.

- Groupe lll : Atmosphéres explosives poussieres — Les poussieres sont classées en trois subdivisions A, B ou C en fonction de leurs

propriétés.




Niveau de protection des matériels
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[image: image40.png]CLASSIFICATION DES
GROUPES DE MATERIEL GAZ

Les gaz sont classés en trois sub-
divisions en fonction des risques
consécutifs a une explosion. Ces risques
vont croissants de la subdivision A vers
la subdivision C. Un matériel certifié
pour une utilisation en présence d’'un
gaz de type C est donc utilisable en
présence de gaz de types A et B.

CLASSES DE TEMPERATURE

La classe de température est fondée sur I'échauffement maximal du matériel et sur la
température ambiante d'utilisation. La température maximale de surface d’'un appareil
électrique doit toujours étre inférieure a la température d’inflammation du mélange
gazeux dans lequel il sera utilisé.

Afin de sélectionner les différents appareils en fonction de leur température de surface,
six classes de température ont été créées :

Classe de température T T2 T3 T4 T5 T6

Température d'inflammation >450°C >300°C >200°C >135°C >100°C >85°C

Température de surface maxi 5 g o o o o
admissible par 'appareillage 450°C 300°C 200°C 135°C 100°C 85°C





Marquage moteur

	Moteurs anti-
déflagrants
Ex d
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Sources Leroy-Somer

Proline Prosonic Flow 90P, 93P

Débitmètre ultrasonique

Mesure du débit de liquides dans les
industries chimiques et de process

	Domaines d'application

Les capteurs se prêtent idéalement à la mesure sans contact de liquides purs ou légèrement chargés, indépendamment de la pression ou de la conductivité électrique.

· Approprié pour des diamètres de conduites de DN 15 à 4000 mm

· Approprié pour des températures de produit de –40 à +170 °C

· Utilisable pour toutes les conduites métalliques ou synthétiques, ainsi que pour les tubes en matériaux composites avec ou sans revêtement

· Solution idéale pour les applications utilisant des produits chimiques, solvants, hydrocarbures liquides, acides et bases.

· La mesure sans contact en fait un principe particulièrement approprié pour les produits corrosifs, toxiques ou extrêmement purs.

· Agrément standard pour une utilisation en zone explosible Zone 1 (ATEX, FM, CSA).
	Principaux avantages

Le système ultrasonique à clamper Prosonic Flow permet une mesure de débit précise et économique de l'extérieur, sans interruption du process.

La mesure se fait dans les deux sens et n'engendre aucune perte de charge.

· Résultats de mesure précis garantis grâce à un montage du capteur aisé, sûr et piloté par menu

· Intégrité du système à long terme grâce à un capteur robuste

· Scannage de fréquence automatique pour une installation optimisée et des performances maximales

· Paramétrage à distance via un logiciel


Principe de fonctionnement et construction

	Principe de mesure
	Le système de mesure fonctionne d'après le principe de la différence de temps de transit. Pour ce principe, deux capteurs émettent des signaux acoustiques (ultrasons) bidirectionnels (le capteur fonctionne aussi bien comme récepteur que comme émetteur). Le signal acoustique se propage moins rapidement à contre-sens que dans le sens d'écoulement. Lors d'un trajet aller-retour d'une onde, on constatera une différence de temps de transit. Cette différence est directement proportionnelle à la vitesse d'écoulement. À partir de la différence de temps de transit mesurée et de la section de conduite, le système de mesure calcule le débit volumique du produit.





Sources Endress+Hauser

	Ensemble de mesure
	Le système de mesure comprend un transmetteur et deux capteurs. Différentes versions sont disponibles en fonction des exigences. 

Le transmetteur sert tant à la commande des capteurs qu'au traitement et à l'exploitation des signaux de mesure et à leur transformation dans la grandeur de sortie souhaitée.

Les capteurs fonctionnent comme émetteur et récepteur. Les capteurs peuvent être agencés selon l'application et l'exécution pour une mesure avec une ou deux traversées.




	Transmetteurs

	Prosonic Flow 90-d
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	Prosonic Flow 93-d
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	Prosonic Flow 93-t
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	· Pour un montage en zone non Ex

· Affichage LCD deux lignes

· Toutes les sorties sont galvaniquement séparées de l'alimentation, du circuit de mesure et entre elles

· Mesure de volume et de vitesse du son

· Protection IP 67
	· Pour un montage en zone sûre et en Ex Zone II

· Affichage LCD 4 lignes

· Toutes les sorties sont galvaniquement séparées de l'alimentation, du circuit de mesure et entre elles

· Mesure de volume, de vitesse du son et d'épaisseur de paroi

· Protection IP 67
	· Pour un montage en Ex Zone I

· Affichage LCD 4 lignes

· Toutes les sorties sont galvaniquement séparées de l'alimentation, du circuit de mesure et entre elles

· Mesure de volume, de vitesse du son et d'épaisseur de paroi

· Protection IP 67




	Capteurs

	Mesure de débit
Prosonic Flow P-1
	Mesure de débit

Prosonic Flow P-2
	Mesure de vitesse
du son - DU18
	Mesure d'épaisseur
de paroi - DDU19

	DN 15 à 65 mm
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	DN 50 à 4000 mm
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	DN 50 à 3000 mm
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	Paroi acier : 2 à 50 mm

Paroi synthétique : 4 à 15 mm


	Agencement des capteurs
	Les capteurs peuvent être agencés de différentes manières :

· Montage pour une mesure avec une traversée, les capteurs se trouvent sur les côtés opposés de la conduite. Schéma A.

· Montage pour une mesure avec deux traversées, les capteurs se trouvent sur le même côté de la conduite. Schéma B.
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	Agencement des capteurs
	Le nombre de traversées dépend du type de capteur, du diamètre nominal et de l'épaisseur de paroi. En principe nous recommandons les montages suivants :

Capteur 

Diamètre nominal

Nombre de traversées

Prosonic Flow P-1

DN 15à 65 mm (1/2"…2 1/2")

2 (non modifiable)

Prosonic Flow P-2

DN 50 à 600 mm (2"…24") 

2

Prosonic Flow P-2

DN 650 à 4000 mm (26"…156")

1






Conditions d'utilisation : Installation

	Points d'implantation
	Une mesure de débit correcte est seulement possible avec une conduite en charge. Le montage des capteurs dans une colonne montante est à préférer.

Les bulles d'air ou de gaz dans le tube de mesure peuvent engendrer des erreurs de mesure importantes. De ce fait, il convient d'éviter les points d'implantation suivants :

· Pas d'installation au plus haut point de la conduite. Risque d'accumulation de bulles d'air !

· Pas d'installation immédiatement dans l'écoulement libre d'une conduite verticale. Risque de remplissage partiel.



	Implantation


	Verticale : Implantation recommandée avec écoulement vers le haut (vue A). Dans le cas d'une telle implantation, les particules solides sédimentent tandis que les gaz montent, en dehors de la zone du capteur, lorsque le produit est au repos. La conduite peut être entièrement vidangée et protégée contre les dépôts.


Horizontale : Dans le domaine d'implantation recommandé avec un montage horizontal (vue B), les accumulations de gaz sur la paroi supérieure de la conduite ainsi que les dépôts sur le fond ont une influence moindre sur la mesure.



	Longueurs
droites
d'entrée et
de sortie
	Le capteur doit, dans la mesure du possible, être monté en amont d'éléments comme les vannes, T, coudes, etc.

Tenir compte des longueurs droites d'entrée et de sortie afin de respecter les spécifications relatives à la précision de mesure.



	Capteur Prosonic Flow P-1 - DN 15 à 65 mm
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Sources Endress+Hauser


Tuyauterie résine

[image: image52]
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Tuyauterie

	DN32 (1 '' ¼)
	Ø ext (mm)
	42,4

	
	ep (mm)
	3,2

	
	Ø int (mm)
	36,0

	Longueur tuyauterie
capteur/sole de travail
	dm
	29,5


Type des variables automate
	TYPE
	Nb.
	NATURE
	VALEUR
	EXEMPLE

	BOOL
	1 bit
	Booléen
	0 ou 1
	%MB0.0 ; %MB0.7

	SINT
	8 bits
	Entier signé
	-128 à 127
	%MB10
%MB11

%MB…

	USINT
	8 bits
	Entier non signé
	0 à 255
	%MB1
%MB2

%MB…

	INT
	16 bits
	Entier signé
	-32 768 à +32 767
	%MW0
%MW2

%MW…

	UINT
	16 bits
	Entier non signé
	0 à 65 535
	%MW20

%WM22

%MW…

	DINT
	32 bits
	Entier signé
	-2 147 483 648 à

+2 147 483 647
	%MD100

%MD104

%MD…

	UDINT
	32 bits
	Entier non signé
	0 à 4294967295
	%MD200
%MD204

%MD…


Procédure de remplissage
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Schéma pneumatique
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Régleur à économie
d'énergie
	Régleur de pression : ASR

Régulateur à clapet antiretour avec régleur de vitesse
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	Régleur de débit : ASQ

Valve à alimentation et échappement rapide avec régleur de vitesse
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	Entrée et sortie de tige sans à-coups :
	Réglage uniforme de la vitesse afin d'éviter les à-coups.

	Amélioration du temps de réponse :
Le retard pour la rentrée de tige est réduit grâce à l'utilisation d'une valve à alimentation et à échappement rapide.
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	Versions :
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ASR530F-03 | ASQ530F-03 | R3/8 | @ ©® | @ | ©
ASR630F-03 | ASQ630F-03 | R3/8 o O
ASRG630F-04 | ASQ630F-04 | R1/2 o O





	

	
	Autres applications :

	
	Prévention des à-coups en position verticale
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	Pressurisation rapide en fin de course pour les applications de presse
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	Courbe de réglage – ASR630F
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La pression de réglage est réglée à l'aide du bouton A.
	
	

	
	Tournez le bouton dans le sens horaire pour augmenter la pression et dans le sens antihoraire pour la réduire.

Les graduations 1, 2 et 3 correspondent à 0.1, 0.2 et 0.3 MPa respectivement.
La pression de réglage doit être aussi faible que possible pour que l'effet d'économie soit conséquent.
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Patte de fixation





Brides





Bande isolante





Voies d’enroulement





Paquet de tôles





Virole





Vernis





Traitement antirouille





NGV = ...................... tr/min





NPV = ...................... tr/min





Décrire le comportement pour la descente de la cloche. Surligner en rouge le circuit sous pression et en bleu le circuit à l’échappement. Expliquer le fonctionnement pour cette phase.
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Cuve tampon


(vernis)





Sole en travail





Groupe froid





Pompe à vide





Bac de rétention





Sole en chargement/déchargement





Cloche





Indexage sole





Sole 1





Plot sole 1 en travail





Plot arrêt et   


indexage sole 1





Sole 2





Plot arrêt et indexage sole 2





Plot sole 2 en travail





Came ralentissement 9°


(1/40 tour)


Solidaire de la sole





Came ralentissement 9°


(1/40 tour)


Solidaire de la sole





Position 1 (Bi1)





Position 2 (Bi2)





Arrêt (Bi3)





Ralentissement (Bi4)





Les capteurs position (Bi1 et Bi2) indiquent au système la sole qui est en travail.


Le capteur Bi4 provoque le passage en grande vitesse du motoréducteur au départ, puis le passage en petite vitesse à l’arrivée.


Le capteur Bi3 provoque simultanément :


l’arrêt du motoréducteur,


l’indexage de la sole en travail (vérin indexeur).





z





y





x





Sole 1





Pignon





Sole 2











Motoréducteur











Couronne fixe





Pignon





Indexage sole





Détection position et commande moteur





SECTION 1 : Identification de la substance/du mélange et de la société/l’entreprise








SECTION 2 : Identification des dangers








Zones 0 (gaz) et 20 (poussières) :


Emplacement dans lequel une atmosphère explosive est présente de manière permanente ou durant de très longues périodes. Il ne peut y être installé que du matériel électrique de contrôle et de mesure, donc pas de moteur électrique.





Zones 1 (gaz) ou 21 (poussières) :


Emplacement dans lequel une atmosphère explosive est présente de manière occasionnelle ou intermittente.





Zones 2 (gaz) ou 22(poussières) :


Emplacement dans lequel une atmosphère explosive est présente accidentellement et uniquement dans des circonstances anormales de fonctionnement.





Principe de mesure de la�différence de temps de transit





Q = v . A


a Capteur


b Capteur 


Q Débit volumique


v Vitesse d'écoulement (v & Δt )


Δt Différence de temps de transit (Δt = ta  – tb )


A Section de conduite





1 Vanne


2 Pompe


3 Deux coudes avec différentes orientations





Raccord tournant
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