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Ce dossier contient les documents DP1 à DP2
Les blanchisseurs cévenols

Le Groupement d’Intérêt Public (G.I.P) « Les blanchisseurs cévenols », est situé à Alès Cévennes dans le Gard. Cette blanchisserie industrielle, crée en 1988, traite le linge d’environ 40 établissements dont les principaux sont : les hôpitaux, cuisines professionnelles, et maisons de retraite du bassin alésien. La capacité de traitement du site est de 5 Tonnes par jour en moyenne. Pour cela elle emploie 35 salariés.
Le processus de blanchiment comprend une ligne dite de « finition grand plat ».
Celle-ci se compose de 3 systèmes (Engageuse, sécheuse/repasseuse, plieuse) qui assurent les opérations d’engagement, séchage, repassage et pliage du linge.

Sécheuse/repasseuse

Cet équipement est utilisé pour sécher et repasser le linge plat. On entend par linge plat tout textile de forme régulière (drap de lit, housse de couette, …).
Il se compose :
- d’un train de deux rouleaux (cylindres) entrainés en rotation, 
- de lits (Coffre) dans lesquels circule de la vapeur dont la température est comprise entre 150°C et 230°C.


Fonctionnement (Voir DT1 et DT2)
Le textile est amené jusqu’à la surface de repassage par l’engageuse.
L’eau retenue dans le linge s’évapore lorsque celui-ci est transféré dans la machine entre les rouleaux et les lits. La vapeur d’eau qui résulte de cette opération est aspirée au travers des rouleaux et évacuée par un système d’échappement composé d’un tuyau d’aération raccordé à deux ventilateurs d’aspiration. (1 extracteur d’air par cylindre)
A l’extrémité de sortie, le textile est transféré sur un convoyeur, vers la plieuse.

NB : Afin de laisser passer l’évaporation, une multitude de trous sont répartis sur le pourtour du rouleau.
De plus, les cylindres (rouleaux) sont revêtus d’un textile « Nomex » permettant d’entrainer le linge par friction mais aussi de laisser passer cette vapeur d’eau.


Description des fonctions du système

Transmission du mouvement de rotation des rouleaux (Voir DT1)

Chaque rouleau est équipé d’un système de suspension et de transmission distinct afin d’assurer la vitesse et le positionnement correct du rouleau.
Le raccordement entre le moteur principal (1) et les rouleaux (13) est assuré au moyen d’une transmission par courroie (4). La tension de la courroie est assurée par des tendeurs équipés soit d’un ressort (2 et 7) qui compense les changements de distance dus au levage et à l’abaissement des rouleaux, soit de vis de tension fixe (3).
Chaque rouleau est entrainé par un réducteur à train épicycloïdal (9). Une poulie de courroie extensible (10) est montée sur l’arbre d’entrée du rouleau. Elle sert à régler la légère différence de vitesse réciproque entre les différents rouleaux de la machine.

Suspension des rouleaux (Voir DT1)

NB : Deux vérins sont disposés de part et d’autre de chaque rouleau
Chaque rouleau (13) est suspendu par un jeu de plaques de rouleau (11) dont les points supérieurs et inférieurs sont raccordés aux cadres latéraux par les bras du rouleau. Les bras supérieurs de rouleaux (12) ne sont pas reliés entre eux. Ils sont munis d’un dispositif de réglage qui sert à aligner la position du rouleau.
Les rouleaux sont levés et abaissés au moyen d’un jeu de vérins pneumatiques (5) commandé par un ensemble de distributeurs. 
Quand la touche d’ « abaissement des rouleaux » est actionnée, la position de la vanne change, permettant au circuit de levage d’être purgé tandis que le circuit d’abaissement est connecté à sa place. En conséquence, les rouleaux sont abaissés dans le coffre.
Quand la touche de « levage des rouleaux » est actionnée, la position de la vanne change, permettant au circuit d’abaissement d’être purgé tandis que le circuit de levage est connecté à sa place. En conséquence, les rouleaux sont levés hors des coffres (Lits)

Freinage des rouleaux (Voir DT1)

La bande de frein (17) du moteur principal est actionnée par un vérin pneumatique (15) à rappel par ressort, ce qui assure l’activation du frein en cas de défaillance de l‘arrivée d’air comprimé.
Le vérin est actionné par un distributeur (14) qui n’ouvre pas l’arrivée d’air comprimé tant que toutes les fonctions d’arrêt d’urgence ne sont pas coupées et que les pressions de vapeur et d’air comprimé n’ont pas atteint le niveau requis.

Extraction des vapeurs d’eau issue du séchage (Voir DT2)

Chaque rouleau est équipé de son propre ventilateur d’aspiration (Extracteur) qui sert à évacuer l’air et la condensation.

Evacuation du linge en sortie de la Sécheuse /Repasseuse (Voir DT2)
Un convoyeur à bandes disposé en sortie du système permet d’évacuer le linge séché et repassé. Le textile est ainsi transféré vers la plieuse.

DP1 – Dossier de présentation					DP2 – Dossier de présentation
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Ce dossier contient les documents Q1 à Q6
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PROBLÉMATIQUE GÉNÉRALE DE MAINTENANCE :
On se propose de résoudre diverses problématiques de maintenance sur la Sécheuse / Repasseuse.

	
1
	ETUDE ET REMPLACEMENT DU VARIATEUR DE FRÉQUENCE

	
	
	Durée conseillée : 1H35



PROBLÉMATIQUE N°1:
Actuellement, le variateur de fréquence qui commande les deux rouleaux n’est plus référencé et aucune équivalence n’est prévue chez le constructeur. Une panne sur ce composant aurait de lourdes conséquences sur la production.
En vue d’anticiper une éventuelle défaillance du variateur et afin de planifier l’intervention, le service de maintenance de l’entreprise est chargé de réaliser l’étude de son remplacement.
Pour des raisons de standardisation, le choix s’est porté sur un variateur de marque SCHNEIDER.
Il vous est demandé de valider cette étude.
Pour cela, vous vérifierez le choix, les solutions de raccordement et le paramétrage de ce nouveau variateur.

	Q.1-1
	Documents à consulter : DP, DT1, DT2, DT3, DT5
	Répondre sur DR1




A l’aide des documents DP, DT1, DT2, DT3, DT5 (Folio 8), et à partir de l’exemple donné, compléter le tableau du document DR1 qui caractérise la fonction « Entraîner les rouleaux en rotation ».

	Q.1-2
	Documents à consulter : DT3, DT6, DT7
	Répondre sur DR2



Pour le nouveau variateur, le choix s’est porté sur un variateur de référence ATV 312HD15N4
Vous justifierez et validerez la raison de ce choix sur DR2.

	Q.1-3
	Documents à consulter : DT3, DT4, DT5, DT8, DT9
	Répondre sur DR2



Le remplacement du variateur implique l’ajout d’un dispositif de commande pour protection thermique à thermistance PTC.
En effet, les variateurs de fréquence ATV 312 ne disposent pas de la fonction surveillance thermique moteur via des sondes PTC.
De plus, à la demande des opérateurs, un potentiomètre, permettant de faire varier la consigne de vitesse des rouleaux, a été aussi ajouté.

Il vous est demandé de vérifier le choix des solutions de raccordement du nouveau variateur.
Pour cela, à partir de l’exemple donné et des différents documents techniques cités, vous compléterez le tableau du DR2 en inscrivant la désignation et la fonction des éléments repérés sur le DT9.


	Q.1-4
	Documents à consulter : DT6, DT9, DT10
	Répondre sur DR3



Q.1-4-1 : On se propose de définir et déterminer les paramètres du menu « Contrôle moteur » du variateur.
A partir des documents DT6 et DT10, compléter le tableau de la fiche de paramétrage du DR3.

Q.1-4-2 : On se propose de déterminer les paramètres du menu « Réglages » du variateur.
A partir du graphe de fonctionnement (DT6), déterminer par le calcul et inscriver sur le tableau de la fiche de paramétrage du DR3, les valeurs de réglages ACC et DEC.

ATTENTION : La valeur de la rampe d’accélération est paramétrée pour atteindre la vitesse Maxi HSP.

Pour une vitesse atteinte inférieure, réaliser une règle de trois pour régler la bonne valeur dans les cases ACC et DEC.



Vous justifierez par le calcul les valeurs de réglages des paramètres HSP et LSP permettant d’assurer une plage de vitesse d’avancée du linge variable de 10 à 40 m/min.
Pour cela et à partir des documents DT6:

Q.1-4-3 : Calculer les vitesses extrêmes de rotation du tambour.

Q.1-4-4 : Calculer les vitesses extrêmes de rotation du moteur M10.

Q.1-4-5 : En déduire la plage de fréquence d’alimentation du moteur et vérifier la compatibilité de vos résultats avec les valeurs des paramètres HSP et LSP du tableau.


Q1 – Questionnaire						Q2 - Questionnaire
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2
	DIAGNOSTIC ET REMPLACEMENT DU MODULE DE SÉCURITÉ PREVENTA

	
	
	Durée conseillée : 1H10



PROBLÉMATIQUE N°2:
On se propose de diagnostiquer et dépanner la Sécheuse/Repasseuse car le système ne démarre pas. 

	Q.2-1
	Documents à consulter : DT1, DT3, DT4, DT5
	Répondre sur DR4




1°) Diagnostic

Après observation, il s’avère que la défaillance provienne de la fonction 
sécurité du système.

En effet, après avoir contrôlé l’état de l’ arrêt d’urgence et de la 
sécurité porte, on constate que la DEL 1 (A1/A2) ne s’allume pas.

Afin de diagnostiquer la panne, on se propose de décrire le 
fonctionnement de la chaîne de sécurité.

Q.2-1-1 : Sur DR4, et à l’aide des documents DT3 (Folio 1), 
DT4 (Folio 4), compléter le chronogramme caractérisant les phases 
de validation des sécurités et mise en énergie du système.

Q.2-1-2 : Sur DR4 (Cadre A), et à l’aide du document DT1, DT5 (Folio 15),
 vous représenterez, la position de la tige du vérin ainsi que l’état des cases 
du distributeur lorsque le moteur principal des rouleaux se trouve en position non freiné.

Q.2-1-3 : Sur DR4 (Cadre B), et à l’aide du document DT4 (Folio 5), vous indiquerez quelles entrées automate sont actives lorsque les sécurités ont été validées.

Q.2-1-4 : Sur DR4 (Cadre C), et à l’aide du document DT5 (Folio 8), vous indiquerez le nom du voyant qui signale à l’opérateur que les sécurités ont été validées. 

Après mesure entre les bornes A1/A2 du module de sécurité, on constate une présence de tension de 24V DC et la DEL 1 reste éteinte. 
On peut donc considérer le bloc logique de sécurité Hors Service.












	Q.2-2
	Documents à consulter : DT11 et DT12
	Répondre sur DR5



2°) Dépannage
Afin de redémarrer au plus vite la ligne de production, et dans l’attente de recevoir un bloc logique de sécurité identique, il a été décidé de remplacer le module PREVENTA XPS-AC par le seul modèle disponible au magasin de la blanchisserie.
Il s’agit d’un modèle de marque PILZ portant la référence suivante : PNOZ X2.8P
Il vous est demandé, avant montage, de valider le choix de ce nouveau composant.
Pour cela, vous complèterez le tableau sur DR5 en mentionnant les caractéristiques pour chacun des modules.
Vous surlignerez dans ce tableau la tension correspondante au schéma de la sécheuse

	Q.2-3
	Documents à consulter : DT11 et DT12
	Répondre sur DR5




Il vous est demandé, avant montage, de valider la possibilité de raccordement de ce nouveau composant.

Pour cela, vous complèterez le tableau sur DR5 en inscrivant la correspondance entre les bornes de raccordement, ainsi que la correspondance entre les LEDS (voyants).

Vous conclurez, sur le DR5, quant à la possibilité de remplacer le module de surveillance des sécurités SCHNEIDER par le module de marque PILZ. (Compatibilité et raccordement).

	Q.2-4
	Document à consulter : DT4 (Folio 3)
	Répondre sur DR6




Les contacts de sortie du circuit N°4 étant différents entre les deux modules, proposez, sur l’extrait de programme, du DR6, la modification à réaliser qui permettra de rendre compatible le nouveau module de surveillance des sécurités de marque PILZ.


Q3 – Questionnaire						Q4 - Questionnaire

	
3
	MODIFICATION DE L’INSTALLATION PNEUMATIQUE

	
	
	Durée conseillée : 35 min



PROBLÉMATIQUE N°3 :

En position haute, lors d’une coupure accidentelle d’air comprimé, on constate une descente progressive anormale des rouleaux dans les lits.
Cette anomalie occasionne, la détérioration du revêtement qui recouvre les rouleaux.
Il s’en suit, au redémarrage, un repassage difficile, et le remplacement du revêtement en fin de journée est inévitable.
Cette opération, réalisée par le personnel de maintenance est longue et fastidieuse.
Le service maintenance est chargé de proposer une solution à cette problématique.

	Q.3-1
	Documents à consulter : DP, DT1, DT2, DT5
	Répondre sur DR7




A l’aide des documents DP, DT1, DT2, DT5 (Folio 15), et afin d’appréhender le fonctionnement de l’installation, compléter le questionnaire sur le document DR7.

	Q.3-2
	Document à consulter : DT5
	Répondre sur DR7





Afin de palier au problème, le service de maintenance vous propose 3 solutions d’amélioration.


Parmi les extraits de représentation, ci-dessus, modifiés, Il vous est demandé de choisir la solution la plus appropriée.
Vous justifierez les raisons de votre choix en précisant les critères retenus.
Pour cela, sur le DR7, vous complèterez le tableau en inscrivant les mentions oui ou non.
Vous indiquerez sur ce même document la solution choisie.


	
4
	DÉTERMINATION DE LA TENSION DES COURROIES DE TRANSMISSION

	
	
	Durée conseillée : 25 min




PROBLÉMATIQUE N°4 :

Une tension correcte des courroies est un facteur important du bon fonctionnement du système poulie-courroie. Ainsi, si la tension de la courroie est trop faible, les courroies glissent dans les gorges des poulies et s'usent trop vite. Au contraire, si la tension des courroies est trop élevée, le risque de rupture est considérablement accru. 
 (
D
)A la suite d’un changement de fournisseur de courroie, on vous demande de déterminer la valeur de la force de fléchissement notée Ff à appliquer par le « tensiomètre » au milieu de la courroie pour vérifier sa bonne tension. Cette force Ff devra permettre un déplacement H = 30 mm pour une longueur D = 1 m.



 (
F
f 
?
)


 (
H
)












Hypothèses : 
· La courroie est à l’arrêt et peut donc être considérée comme « en équilibre »,
· Le poids de la portion de courroie étudiée est petit et peut donc être négligé,
· L’action du « tensiomètre » sur la courroie sera modélisée par une force verticale d’intensité inconnue appliquée au point C, notée Ff,
· L’action de la partie gauche de la courroie sur la portion étudiée sera modélisée par une force notée FG,
· L’action de la partie droite de la courroie sur la portion étudiée sera modélisée par une force notée FD.
La tension de pose indiquée par le fournisseur de la courroie doit être comprise entre 685 N et 1020 N.

	Q.4-1
	Documents à consulter : DT1, DT6
	Répondre sur DR8





Sur le document réponse, en isolant la portion de courroie représentée, appliquer le Principe Fondamental de la Statique et déterminer l’intensité de la force Ff lorsque l’intensité des forces FG et FD est de 685 N.

	Q.4-2
	Documents à consulter : DT1, DT6
	Répondre sur DR8




En déduire l’intensité de la force Ff lorsque l’intensité des forces FG et FD est de 1020 N.

Q5 – Questionnaire						Q6 - Questionnaire
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Ce dossier contient les documents DR1 à DR8
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CHAINE D’ÉNERGIE DE LA SÉCHEUSE REPASSEUSE

Q.1-1 : 

	FONCTION
OPÉRATIVE
	EVACUER le linge en sortie de Sécheuse/Repasseuse
 Vers Plieuse
	ENTRAINER les deux rouleaux en rotation

	AGIR
	Convoyeur à bandes
	

	TRANSMETTRE
ADAPTER
	Système 
Poulies / Courroie
	

	CONVERTIR
	Moteur asynchrone triphasé

M40
	

	DISTRIBUER / MODULER
	Contacteur km40
	

	ALIMENTER
	400V Triphasé

	COMMANDER
	Bobine de commande KM 40
	

	
	Contact de sortie A.P.I %Q2.5
	


JUSTIFICATION ET VALIDATION DU CHOIX DE RÉFÉRENCE DU NOUVEAU VARIATEUR
 (
Préciser les critères de choix :
) (
OUI
)Q.1-2 : Le choix de cette référence vous parait-il judicieux ? (Vous entourerez la bonne réponse)

 (
NON
)

JUSTIFICATION DES SOLUTIONS DE RACCORDEMENT DU NOUVEAU VARIATEUR
Q.1-3 : 
	FONCTIONS
	
	Lissage du courant absorbé par le variateur
	
	Protection contre les dv/dt dues à la MLI
	Contrôle de la température des enroulements du moteur M10
	
	Consigne analogique de vitesse donnée par l’opérateur
	
	
	

	DÉSIGNATIONS
	
	
	
	Blindage câble moteur
	Thermistance CTP
	
	
	
	
	

	REPÈRES
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10



DR1 – Documents réponses						DR2 – Documents réponses
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FICHE DE PARAMETRAGE DU VARIATEUR

Q.1-4-1 : Menu « Contrôle moteur »

	Menu
	Code
	Description
	Réglage

	drC-
(Contrôle moteur)
	Uns
	Tension nominale indiquée sur la plaque moteur en Volt
	400 V

	
	Frs
	
	

	
	nCr
	
	

	
	nSP
	
	

	
	COS
	
	



Q.1-4-2 : Menu « Réglage »
	Menu
	Code
	Description
	Réglage

	Set-
(Réglages)
	ACC
	Accélération (Variation de vitesse de 0 à HSP)
Temps d’accélération en seconde

	



	
	DEC
	Décélération (Variation de vitesse de HSP à 0)
Temps de décélération en seconde
	

	
	HSP
	Grande vitesse
Fréquence du moteur à la référence maximum (Hertz)
	46

	
	LSP
	Petite vitesse
Fréquence du moteur à la référence minimum (Hertz)
	11

	
	ItH
	Courant nominal lu sur la plaque signalétique moteur en Ampère
	28,1



 (
Rappel
:
V = 
ω . R
V= Vitesse tangentielle en mètre/seconde
ω = Vitesse angulaire en radian
/seconde
R = Rayon en mètre
N = ω . 60
      2π
N =  Vitesse de rotation en tour/minute
ω = Vi
tesse angulaire en radian/seconde
)Q.1-4-3 : 
ω max rouleau = 
N max rouleau = 
ω min rouleau = 
N min rouleau = 
Q.1-4-4 : 

N max moteur = 

N min moteur = 
Q.1-4-5 : 
F max = 
F min = 
DESCRIPTION DE L’EVOLUTION TEMPORELLE DE LA FONCTION SÉCURITÉ
Q.2-1-1 : sur chronogramme 							Q.2-1-3 : Cadre B
Q.2-1-2 : Cadre A								Q.2-1-4 : Cadre C
DR3 – Documents réponses						DR4 – Documents réponses



COMPATIBILITÉ ET CORRESPONDANCE ENTRE LES MODULES DE SECURITÉ






Q.2-2 : 	

	
	Module actuel SCHNEIDER PREVENTA XPS-AC
	Module de remplacement PILZ PNOZ X2.8P

	Tensions d’alimentation acceptées
	
	

	Catégorie d’utilisation
(Niveau de sécurité)
	3
	

	Type de bornier de raccordement
	Intégré au module

	Nombre de circuits de sécurité
	
	



Q.2-3 : 	
	
	CORRESPONDANCE BORNES DE RACCORDEMENT ET LEDS

	
	Module actuel SCHNEIDER PREVENTA XPS-AC
	Module de remplacement PILZ PNOZ X2.8P

	Bornes d’alimentation
	A1-A2
	

	Bornes de la boucle de retour
	Y1-Y2
	

	Bornes des 
contacts de sorties
	du circuit N°1
	13/14
	

	
	du circuit N°2
	23/24
	

	
	du circuit N°3
	33/34
	

	
	du circuit N°4
	Sortie statique à transistor 43/44
	

	LED(S) de visualisation indiquant la présence de la tension d’alimentation
	A1-A2
	

	LED(S) de visualisation de l’état de commutation des circuits
	K1/K2
	


 (
Conclure 
quant à la possibilité de 
remplacer le module de surveillance des sécurités 
SCHNEIDER
 par le module de marque 
PILZ
 
(Compatibilité et raccordement)
)






MODIFICATION DU PROGRAMME
Q.2-4 : 



DR5 – Documents réponses						DR6 – Documents réponses


ETUDE ET MODIFICATION DU CIRCUIT PNEUMATIQUE 

 (
1 = Bobine activée
0 = Bobine non activée
)Q.3-1 : Questionnaire
	
	1V2
(2YV14)
	1V9
(9YV14)
	1V10
(10YV14)

	Abaissement à la pression N°1 de 0,5 bar
	
	
	

	Abaissement à la pression N°2 de 1,5 bars
	
	
	1

	Elévation du rouleau
	
	
	



En fonction du type de textile à repasser (Grand plat ou petit plat), deux pressions d’abaissement des rouleaux peuvent être sélectionnées par l’opérateur.

Sur quel composant peut-on agir pour régler la pression d’abaissement N°1 ?

__________________________________________________

Sur quel composant visualise-t-on la variation de la pression lors de ce réglage ?

__________________________________________________

Sur quel composant peut-on agir pour régler la pression d’abaissement N°2 ?

__________________________________________________

Sur quel composant visualise-t-on la variation de la pression lors de ce réglage ?
	
__________________________________________________

Quelle pression indique le manomètre 1Z3 ?
	
___________________________________________________

Sur quel composant agit-on pour diminuer la vitesse d’élévation du rouleau N°1 ?
	
__________________________________________________

Sur quel composant agit-on pour diminuer la vitesse d’abaissement du rouleau N°1 ?

__________________________________________________

Q.3-2 : Modification
	
	Solutions

	
	N°1
	N°2
	N°3

	Possibilité de montée du rouleau
	Oui
	
	

	Possibilité de descente du rouleau
	
	Non
	

	Blocage du rouleau en position 
en cas de coupure d’énergie
	
	
	



Solution retenues (Entourez la bonne réponse)
	Solution 1
	Solution 2
	Solution 3



DÉTERMINATION DE LA NOUVELLE VALEUR DE TENSION DES COURROIES
 (
Support de F
f
)Echelle des forces : 1 cm pour 100 N
 (
A
)
 (
B
) (
C
) (
F
D
) (
F
G
)
 (
Portion de courroie
)

 (
Q4.1 : 
Q4.2 : 
) (
Origine du dynamique
)
DR7 – Documents réponses						DR8 – Documents réponses
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Sécheuse / Repasseuse - Vue côté droit (transmission)

 (
DT2
)Sécheuse / Repasseuse - Vue côté gauche (Système d’échappement)
NB : Sur cette vue, les vérins de suspension ne sont pas représentés 
 (
3
) (
6
) (
4
) (
5
) (
3
) (
2
) (
1
)



DT1 – Documents techniques						DT2 – Documents techniques


EXAMEN : BTS M.S. – Épreuve : U42– Sujet - page 19












DT3 – Documents techniques						DT4 – Documents techniques







Détail de la transmission d’un rouleau
NB : Vitesse d’avancée du linge variable de 10 à 40 m/min


Graphe de fonctionnement
Valeurs données pour:
 une consigne opérateur de 30Hz
 une vitesse de rotation du moteur de 876 tr/min, 
 une vitesse d’avancée du linge de 27,7 m/min



DT5 – Documents techniques						DT6 – Documents techniques


Référence ALTIVAR 312 
 
D’après documentation SCHNEIDER
Raccordement ALTIVAR 312 


D’après documentation SCHNEIDER
Raccordement du dispositif de commande LT3 SA - SCHNEIDER
Le dispositif de commande pour protection thermique à résistance PTC(1) permet de surveiller la température des moteurs.
En effet, les variateurs de fréquence ATV12 et ATV312 ne possèdent pas la fonction surveillance thermique moteur via des sondes PTC. Il est néanmoins possible d'assurer aisément cette fonction via un module dédié à cette surveillance. Il s'agit du dispositif de commande pour protection thermique à thermistances PTC : gamme LT3 SA de chez SCHNEIDER
(1) PTC : Positive Température Coefficient (coefficient de température positif)

 (
     
)







DT7 – Documents techniques						DT8 – Documents techniques

D’après documentation SCHNEIDER
Extraits des nouveaux schémas de raccordement du variateur ATV 312


Extrait du guide de programmation ALTIVAR 312
 Menu CONTROLE MOTEUR


























DT9 – Documents techniques						DT10 – Documents techniques


 (
D’après documentation SCHNEIDER
)Extrait de documentation du module de sécurité PREVENTA XPS-AC





























Extrait de documentation du module de sécurité PNOZ - X2.8P
	

	
	

	
	


D’après documentation PILZ
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Le dISpOSItIf de commande LT3 SA est normalement sous tension et son relais
interne en position appelée.
Le démarrage du moteur s’effectue par action sur le poussoir M auto-alimenté par K

(circuit de commande 3 fils).

Défaut thermmue
La forte augmentat:on de la resustance des sondes PTC au moment ou leur
température atteint la température nominale de fonctionnement (TNF), est détectée
par le dispositif LT3 SA et provoque la retombée du relais ; le voyant H s’allume, de
méme que le voyant intégré dans le cas de I'appareil LT3 SA.

Le contacteur K retombe et une action sur le bouton M est inopérante.

Rearmement . - A .
Le refroidissement du moteur amene Ia temperature au seun de reenclenchement

2 a3°C en dessous de la température nominale de fonctionnement.

Le relais se réarme et il devient possible de démarrer le moteur par action sur le
poussoir M.
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Code | Description Plage de réglage | Réglage usine

bFr

sa
50

0 [Standard fréq. mot] [50Hz IEC] (50)

[50Hz IEC] (50): 50 Hz : IEC

[60Hz NEMA] (60): 60 Hz : NEMA

Ce paramétre modifie les préréglages des paramétres [Grande vitesse] (HSP) page 32, [Seuil de fréquence]
(Ftd) page 37, [Fréq. nom. mot] (FrS) page 39 et [Fréquence maxi ] (tFr) page 42.

0 [Tension nom. mot.] selon calibre selon calibre
variateur variateur

Tension nominale moteur lue sur la plaque. Lorsque la tension de ligne est inférieure a la tension nominale
moteur, régler [Tension nom. mot] (UnS) 4 la valeur de Ia tension de ligne appliquée aux bornes du variateur.
ATV312eeeM2 : 100 & 240 V

ATV312eeeM3 : 100 & 240 V

ATV312eeeN4 : 100 & 500 V

ATV312e0eS6 : 100 & 600 V.

QO [Frég. nom. mot.] 10 2500 Hz 50 Hz
Fréquence nominale moteur lue sur la plaque. Le réglage usine est 50 Hz, ou 60 Hz si [Standard fréq.mot]
(bFr) est réglé a 60 Hz.

[Tension nom. mot.
[Fréq. nom. m

ATV312e0eM2 : 7 maxi
ATV312eeeM3 : 7 maxi
ATV312eeeN4 : 14 maxi
ATV312eeeS6 : 17 maxi
Le réglage usine est 50 Hz, remplacé par un préréglage de 60 Hz si [Standard fréq.mot] (bFr) est mis a 60 Hz.

UnS) (en volts)
FrS) (en Hz)

Nota : Le ratio ne doit pas dépasser les valeurs suivantes -

1 [Courant nom. mot.] 0,25a1,51n (1) s:t{&_:antcalibre
variateur

Courant nominal moteur lu sur la plaque.

(1)In correspond au courant nominal variateur indiqué dans le guide dinstallation et sur Iétiquette signalétique du variateur.
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Code | Description Plage de réglage | Réglage usine
noP 1 [Vitesse nom. mot] 0232760RPM | selon calibre
variateur
049999 RPM puis 10.00 & 32.76 KRPM
Si la plaque signalétique n'indique pas la vitesse nominale mais la vitesse de synchronisme et le glissement
en Hz ou en %, calculer la vitesse nominale comme suit :
« vitesse nominale = vitesse de synchronisme x 100 - glissement en %
ou -
« vitesse nominale = vitesse de synchronisme x 22 "Sses’ge"‘ enHz (moteurs 50 Hz)
ou .
« vitesse nominale = vitesse de synchronisme x 22 "sszrge"t enHz oteurs 60 Hz)
ros 1 [Cosinus Phi mot.] selon calibre
variateur

Cosinus Phi lu sur la plaque moteur.
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N

Marche K3

Vers automate
programmable

¥1-Y2 : Boucle de retour.
ESC : Conditions de démarrage externes.
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» Tension d'alimentation

Tension d'alimentation

» Circuit d'entrée

Circuit d'entrée

monocanal

a deux canaux

Arrét d'urgence
sans détection des courts-circuits en-
tre les canaux
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» Circuit de réarmement

Circuit de réarmement

Cablage de I'arrét d'urgence (mono-
canal)
Protecteur mobile (monocanal)

Cablage de I'arrét d'urgence (& deux
canaux)
Protecteur mobile (a deux canaux)

Réarmement automatique

Réarmement manuel

» Boucle de retour
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Rouleaux N°1
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Linge plat
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Circulation de vapeur

Evaporation
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Evaporation


