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DOSSIER DE PRÉSENTATION



Ce dossier contient les documents DP1 à DP3
de la page 3 à la page 4.



Présentation de l’entreprise et du système étudié
[image: ]La société LACTALIS NESTLÉ Ultra Frais est le leader mondial des produits laitiers. Elle possède de nombreuses usines de par le monde, dont celle d’Andrézieux-Bouthéon, dans la Loire (42), qui est spécialisée dans la production de desserts lactés : yaourts (natures ou aux fruits), flans vanille/caramel.
Elle fabrique des produits pour l’Europe entière (France, Italie, Espagne…) commercialisés sous des marques nationales (Nestlé principalement) ou des marques de distributeurs (Carrefour, Dia, Casino…).
[image: Résultat de recherche d'images pour "lactalis nestlé ultra frais"]
L’entreprise vient de remporter un nouveau marché en Italie, pour lequel elle doit conditionner des packs de 2 ou de 4 yaourts, qui doivent comporter un suremballage en carton pour protéger les pots en plastique.
Elle a donc besoin d’une nouvelle machine pouvant réaliser ce genre de conditionnement.
L’étude portera donc sur une suremballeuse de marque PAKER qui permet de poser et de coller le suremballage en carton autour du pack de yaourts avant le conditionnement (mise en carton + palettisation) et l’expédition.

Description contextuelle
[image: ]
Description structurelle
[image: ]
DP1 – Dossier de présentation					DP2 – Dossier de présentation
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Description fonctionnelle

			DP3 – Dossier de présentation
			DP3 – Dossier de présentation
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DOSSIER QUESTIONS



Ce dossier contient les documents DQ1 à DQ8

de la page 6 à la page 9.
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1
	ANALYSE DU DOSSIER TECHNIQUE

	
	
	Durée conseillée : 1h


Vous venez de réceptionner la nouvelle suremballeuse PAKER dans l’entreprise. Vous devez vous approprier son dossier technique par l’analyse des documents et des prescriptions du constructeur PAKER, afin d’être efficace en cas de panne.

	1 - 1
	Analyse du circuit de puissance



	Q.1-1-1
	Document à consulter : DT1
	Répondre sur feuille de copie




Recopier et compléter le tableau ci-dessous en identifiant le nom et la fonction principale des éléments suivants : 

	Repère
	Nom
	Fonction principale

	XP
	Borniers
	Raccorder le moteur à l’armoire

	DM0501
	
	

	KM8501
	
	

	M0501
	
	

	DJ0502
	
	

	VAR0502
	
	



	Q.1-1-2
	Documents à consulter : DT1, DT2
	Répondre sur feuille de copie




L’entreprise a en stock des contacteurs LC1 D09 et des disjoncteurs GV2 ME 08. Vérifier s’ils sont compatibles avec le moteur M0501, justifier vos réponses en comparant les caractéristiques du moteur et des composants.


	Q.1-1-3
	Documents à consulter : DT1, DT3, DT5
	Répondre sur feuille de copie



Pour le composant repéré VAR0502 :
- Identifier la fonction des bornes com et AI1, caractériser la forme du signal (tout ou rien, analogique, numérique…).
- Identifier la fonction de la borne LI1, caractériser la forme du signal de cette entrée et identifier sur le module X20DO6322 le numéro de borne pour le raccordement de cette entrée au module de sortie A.P.I. 


	Q.1-1-4
	Documents à consulter : DT1, DT4
	Répondre sur feuille de copie




Le service maintenance a mis en évidence certains dysfonctionnements, le composant VAR0502 affiche le défaut OLF.
Indiquer les causes probables, donner la valeur de réglage du paramètre ItH.	 
	1 - 2
	Analyse du circuit de commande


La partie commande comporte un automate programmable à entrées/sorties déportées par réseau Profibus. L’automate est relié à une console de dialogue (écran) et un ordinateur de programmation par réseau Ethernet.


	Q.1-2-1 
	Document à consulter : DT6
	Répondre sur DR1




Identifier et compléter le schéma AUTOMATE en donnant le nom des éléments et les fonctions (traiter les données, dialoguer avec l’opérateur, alimenter en DC, communiquer avec le système).
	Identifier le nombre d’entrées/sorties maximal de l’automate.
	Identifier le nom du logiciel de programmation.

[bookmark: _Hlk30692278]On relève les informations suivantes sur l’A.P.I. et sur l’écran :
		A.P.I. 192.168.55.41           Ecran 192.168.55.45
		          255.255.255.0                     255.255.255.0
			         
	Q.1-2-2 
	Document à consulter : DT7
	Répondre sur feuille de copie


	Identifier l’information 255.255.255.000.
Donner l’adresse réseau de l’ensemble.
	Justifier que l’automate et l’écran peuvent communiquer ensemble.
	Donner une adresse possible pour le PC de programmation.

Pour les opérations de maintenance, on peut shunter les sécurités des carters (ou portes) de protection pour la zone 1 ou la zone 2 de la machine.


	Q.1-2-3 
	Document à consulter : DT8
	Répondre sur DR2




Pour le module de sécurité PNOZXV3P. Entourer la boucle d’autocontrôle en vert (Reset / Start), le circuit des entrées en bleu, le circuit des sorties en rouge.
Compléter les numéros de bornes du contact K4101. 



	Q.1-2-4
	Document à consulter : DR2
	Répondre sur feuille de copie




Donner le repère et le nom de l’élément permettant de supprimer les sécurités portes zone 1 ou 2.
	DQ1 – Dossier questions									DQ2 - Dossier questions
DQ1 – Dossier questions						DQ2 – Dossier questions
Critiquer la réalisation de la redondance pour ce modul
EXAMEN : BTS M.S. – Épreuve : E4  – page 6/24



	
2
	ANALYSE DU SYSTÈME DE VERROUILLAGE SUPÉRIEUR DES CARTONS

	
	
	Durée conseillée : 1h


Le service de maintenance doit se montrer très réactif sur cette machine car toute panne dont la durée est supérieure à 20 minutes entraine la perte de la production en cours, soit une cinquantaine de packs de yaourts jetés.
Une connaissance pointue de la machine et de ses paramètres de réglage est donc primordiale. 
La première étude est donc menée sur le mécanisme de verrouillage supérieur des cartons dans le pack de 4 yaourts. 
Ce système se compose d’une transmission par courroie HDT, de 2 poulies dentées et d’un plateau avec 4 doigts de verrouillage :Poulie réceptrice
HDT 48-8M20


[image: ]Système au repos
Poulie motrice 
HDT 26-8M20
Courroie HDT1040.8M20
Carton à verrouiller
Doigt de verrouillage

[image: ]Lors d’un contrôle préventif, avant le lancement de la production, le technicien de maintenance a contrôlé, à l’aide d’un tensiomètre sonique BINDER MAGNETIC SM5F, la fréquence de vibration de la courroie (fmesurée=25Hz) qui donne le niveau de la force de prétension Fpt de la courroie. Cette force a pour rôle de garantir une tension minimale en fonctionnement dans le brin mou de la courroie, pour assurer un engrènement correct des dents sur les poulies. Il est donc impératif de régler correctement cet effort pour un fonctionnement optimal de la machine.
L’étude qui suit doit permettre de déterminer si la fréquence mesurée est correcte ou pas.
	2 - 1
	Étude de la force de prétention de la courroie HTD


						
	Q.2-1-1
	Document à consulter : Aucun
	Répondre sur DR3


Indiquer les problèmes générés par une courroie ayant une prétension inadaptée dans les deux cas suivants :
· Prétension insuffisante
· Prétension excessive
La force de prétension Fpt à appliquer dans les brins (et donc la fréquence de vibration de la courroie f) dépend de la force tangentielle FT maximale supportée par la courroie, de ses caractéristiques (largeur, masse linéique…) et de la configuration de l’entraînement.
	Q.2-1-2
	Documents à consulter : DT9, DT10, DT11
	Répondre sur DR3


Déterminer les caractéristiques de la courroie utilisée.

Il est à présent nécessaire de déterminer le couple résistant sur la poulie réceptrice pour déterminer l’effort tangentiel maximal sur la courroie, puis, par la suite, la force de prétension. = 50N.

L’effort du carton exercé sur le doigt lors du verrouillage est R=115mm
Couple moteur : Cm
Couple résistant : CR



Hypothèse simplificatrice : le rendement du système poulie-courroie η = 1 => Cm = CR = C.
	Q.2-1-3
	Documents à consulter : DT9, DT10
	Répondre sur DR3


Déterminer le couple résistant C supporté par la poulie réceptrice.
En déduire la force tangentielle FT  exercée sur la courroie sachant que                          dK1 =  66,21 mm pour la poulie motrice.
Quels que soient les résultats trouvés précédemment, on prendra pour la suite : FT = 174N et K= 2,48.
	[bookmark: _Hlk44690492]Q.2-1-4
	Document à consulter : DT11
	Répondre sur DR3


En utilisant, dans un premier temps, le DT11-§4, déterminer la force de prétension Fpt, puis, la valeur de la fréquence de vibration de la courroie f correspondante à obtenir, sachant que la longueur du brin qui vibre est L = 385 mm.
	Q.2-1-5
	Document à consulter : Aucun
	Répondre sur Feuille de copie


DQ3 – Dossier questions						DQ4 – Dossier questions
Conclure par rapport à la fréquence mesurée par le technicien et sur la décision qu’il devra prendre.
	
3
	ÉTUDE DU SYSTÈME DE COLLAGE DES CARTONS

	
	
	Durée conseillée : 2h


L’encollage des cartons est réalisé, principalement, à partir d’un générateur de colle (pompe à colle) et d’un pistolet de collage pneumatique placé sous le pack. La colle chaude à prise rapide est déposée sur le carton en mouvement après sa mise en place sur le pack. Un rouleau presseur, situé sous les pots, permet de presser les 2 bords du carton sur la colle, la prise se fait deux secondes environ. En cas d’arrêt prolongé de la machine, la colle présente sur le carton en cours d’encollage non pressé, refroidit et durcit, ce qui entraine un lot défectueux à supprimer (carton non collé). Afin de pallier ce problème, une fonction de collage à l’arrêt est réalisée par un vérin pneumatique (voir DP3 et DT12) qui permet de coller le carton du pack en cours d’encollage par pression.
	3 - 1
	Analyse du circuit pneumatique de collage à l’arrêt



	Q.3-1-1
	Document à consulter : DT12
	Répondre sur DR4


Identifier les différents composants du circuit pneumatique repérés dans le tableau du DR4.
	3 - 2
	Fiabilisation de la fonction de collage à l’arrêt


Lors du changement de format (passage du conditionnement d’un pack de 4 à un pack de 2), un écrasement des pots est constaté lors de l’utilisation du vérin de collage à l’arrêt, sans doute dû à un effort excessif. La maitrise de l’effort de ce vérin est donc indispensable afin d’obtenir des lots conformes.
Données :
· La force maximale d’écrasement à laquelle peut résister un pot de yaourt en plastique est Fécrasement MAXI = 200 N.
· On prendra un coefficient de sécurité de s = 1,33.
	Q.3-2-1
	Document à consulter : DT12
	Répondre sur DR4


Déterminer la force pratique d’écrasement FPE d’un pot compte tenu du coefficient de sécurité s choisi. En déduire la force maximale FMV que doit fournir le vérin afin de garantir le non écrasement des pots de chaque lot de yaourts (on suppose que la force est uniformément répartie sur tous les pots).
	Q.3-2-2
	Document à consulter : DT12
	Répondre sur DR4


Déterminer la pression maximale d’alimentation du vérin pmaxi à ne pas dépasser afin de n’écraser aucun lot de yaourts.Conclure sur la cause de cet écrasement et indiquer s’il est actuellement possible de l’éviter.
Une modification de la machine doit être réalisée afin de ne pas dépasser la pression maximale garantissant le non écrasement des pots.
Vous disposez en stock des composants suivants :
	 Réducteur de débit
	Débitmètre
	Régulateur de pression
	Soupape de séquence
	Manomètre
	Clapet 
anti retour

	[image: ]
	[image: ]
	[image: ]
	[image: ]
	[image: ]
	[image: ]



	Q.3-2-3
	Document à consulter : Aucun
	Répondre sur DR5


Déterminer le (ou les) composant(s) le(s) plus adapté(s) à utiliser afin de répondre au problème, et permettre le réglage de la pression maximale d’alimentation du vérin de collage à l’arrêt à ne pas dépasser.
Modifier le circuit pneumatique de ce vérin en rajoutant les composants choisis.
Proposer une procédure de réglage de la pression maximale d’alimentation de ce vérin.
	3 - 3
	Mise au point du système de collage


Le pistolet à colle est alimenté par une pompe entrainée par un vérin pneumatique.
Son distributeur est commandé par un programmateur à cames associé à un codeur pour le synchroniser avec la position du carton d’emballage.
En fonction de la cadence de la machine, le débit de colle fourni par la pompe doit être adapté pour que la quantité de colle déposée soit toujours constante.
Ce débit est contrôlé non pas par un régulateur de débit mais par un régulateur de pression à commande proportionnelle (EVPROP1 - Voir DT12) situé en amont du vérin actionnant la pompe. Les régulateurs de pression réduisent les chutes de pression causées par les arrêts de la ligne de production, assurant ainsi un débit précis de l’adhésif liquide pour une meilleure performance de la dépose. L’électrovanne à commande proportionnelle du régulateur (EVPROP1) étant pilotée par le module de sortie analogique 0-10V de l’automate. Distributeur
Sortie Analogique
API 0-10v
Régulateur de pression à commande proportionnelle
(EVPROP1)
Vérin
Pompe
Pistolet 1
Débit de colle variable
Générateur de colle PROBLUE P4
Commande programmateur à cames

Structure fonctionnelle :


	Q.3-3-1 
	Document à consulter : Aucun
	Répondre sur DR6


Indiquer quels sont les avantages à utiliser une commande proportionnelle pour gérer le débit de colle par rapport à un régulateur à commande manuelle.
	DQ5 – Dossier questions										DQ6 - Dossier questions
DQ5 – Questionnaire						DQ6 – Questionnaire

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


Sur le diagramme ibd du système de collage :
· Compléter le bloc vide en indiquant le nom du composant manquant.
· Repasser en bleu le flux de commande arrivant sur ce bloc et inscrivez son nom.
Des bavures de colle ont été constatées sur les packs de 2 pots en cours de production. Ce problème semble venir d’un dépôt excessif de colle. Afin de déterminer la cause du problème, il est impératif de connaitre le paramétrage actuel de la machine.
	Q.3-3-3
	Document à consulter :  DP3
	Répondre sur DR6


A partir du diagramme des exigences (document DP3), relever les paramètres de réglage suivants :
· Longueur Lcc du cordon de colle déposé par le pistolet 1.
· Temps de commande t du pistolet 1.
· Tension de consigne U du régulateur de pression (EVPROP1) du générateur de colle.
· Vitesse V de déplacement des packs entrainés par le convoyeur inférieur.
[bookmark: _Hlk39573972]L’étude qui suit doit permettre de vérifier le paramétrage précédent de la machine et d’identifier la cause du problème.
Le cordon de colle déposé sur les cartons peut être assimilé à un cylindre d’un diamètre de 1,02 mm (diamètre de la buse).
	[bookmark: _Hlk36831650]Q.3-3-4
	Document à consulter :  Aucun
	Répondre sur DR6


Déterminer le volume vcc (en mm3) du cordon de colle à déposer. 
	Q.3-3-5
	Document à consulter : Aucun
	Répondre sur DR6


Calculer le temps de commande du pistolet afin d’obtenir la bonne longueur du cordon de colle, puis en déduire le débit de colle.
Quel que soit le résultat trouvé précédemment, on prendra pour la suite : Q = 510mm3.s-1
	Q.3-3-6
	Document à consulter : DR8
	Répondre sur DR8


A partir des courbes du DR8, déterminer la tension de consigne U à envoyer à l’électrovanne EVPROP1 afin d’obtenir le débit Q souhaité (faire apparaitre les traits de construction permettant de déterminer les valeurs).
	Q.3-3-7
	Document à consulter :  Aucun
	Répondre sur DR8


Conclure sur l’origine de l’excès de colle et sur les mesures à prendre pour corriger le défaut.
Après quelques jours de fonctionnement, un autre problème est apparu sur le système de collage : la colle a du mal à sortir du pistolet et durcit trop vite. Le service de maintenance envisage un problème venant du système de chauffage de la colle qui n’est apparemment pas à la bonne température.

	Q.3-3-8 
	Document à consulter : DR7
	Répondre sur DR7


Sur le diagramme ibd du système de collage :
· Repasser en vert le flux de matière traitée par le système de collage.
· Entourer en bleu les composants dans lesquels la colle est chauffée.
· Repasser en rouge les flux d’information permettant de connaitre la température de la colle dans les différents composants.

Un contrôle de la température de la colle tout au long du circuit avec un pyromètre laser doit permettre d’identifier la zone défaillante. Les mesures ont donné les résultats suivants :
	Zone
	Réservoir
	Pompe
	Tuyau 1
	Pistolet 1

	Température (°C)
	150
	150
	155
	95



	Q.3-3-9
	Document à consulter : DR7
	Répondre sur DR7


		Définir la zone qui semble être à l’origine du problème (justifier la réponse).

La résistance de chauffage ne semble pas être en cause puisque la colle est tout de même chauffée ; le problème parait venir de la sonde RDT (Resistance Temperature Detector) du pistolet 1 qu’il faut contrôler.
Le contrôle de cette sonde s’effectue à l’arrêt lorsque le composant a refroidi (à température ambiante égale à 20°C) à l’aide d’un ohmmètre et après avoir débranché les deux connecteurs des fils d’alimentation de la sonde.
	Q.3-3-10 
	Document à consulter : DT13
	Répondre sur DR9


Indiquer le repère des bornes des connecteurs à débrancher pour réaliser le test ainsi que le type de sonde utilisé. Donner sa signification.

La mesure de la résistance de la sonde faite à froid (à 20°C) a donné le résultat suivant : Rmesurée = 172 Ω
	Q.3-3-11
	Document à consulter : DR9
	Répondre sur DR9


A partir de la courbe du DR9, vérifier l’état de la sonde RDT du pistolet 1 et conclure sur l’origine du problème constaté.

DQ7 – Dossier questions						DQ8 – Dossier questions
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Ce dossier contient les documents DR1 à DR9
de la page 11 à la page 15.


Q.1-2-1
[image: ]

Q.1-2-3
	
			DR7 – Documents réponses
DR1 – Documents réponses										DR2 – Documents réponses
		
[image: ]
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Q.2-1-1
Problèmes générés par une courroie ayant une prétension inadaptée :
	
	Prétension insuffisante
	Prétension excessive

	Description des problèmes
	
	



Q.2-1-2
Caractéristiques de la courroie (détailler les calculs pour m et K) :
	Largeur
b (mm)
	Nombre de dents Zb 
	Masse linéique m 
(kg.m-1)
	Lp (m)
	Constante courroie : K

	
	
	
	
	



Q.2-1-3 et Q.2-1-4
	Grandeur Mécanique
	Formule
	Application numérique
	Résultat

	Couple
 C (N.m)
	
	
	

	Force tangentielle 
FT (N)
	
	
	

	Force de prétension 
Fpt (N)
	
	
	

	Fréquence vibratoire
 f(Hz)
	
	
	


Q.3-1-1
Identification des composants :
	Repère composant
	Désignation
	Fonction

	1.1
	Silencieux
	Atténuer les bruits d’échappement d’air comprimé

	1.3
	
	

	1.4
	
	

	1.5
	
	

	1.6
	
	



Q.3-2-1
Donner les formules et le détail des calculs.
	
	Lot de 2 POTS
	Lot de 4 POTS

	FPE (N)
	

	FMV (N)
	
	



Q.3-2-2
…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………


	DR3 – Documents réponses										DR4 – Documents réponses
	DR3 – Documents réponses										DR4 – Documents réponses
	

Q.3-2-3
Composant(s) à utiliser : ………………………………………………………………………….
[image: ]
Procédure de réglage de la pression :
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………









[bookmark: _Hlk36883034]Q.3-3-1
Avantages de la commande proportionnelle :…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………







[bookmark: _Hlk36883109]Q.3-3-3
Relevé des paramètres de réglage de la machine :
	Vitesse de déplacement des packs : V (mm.s-1)
	

	Longueur du cordon de colle : 
Lcc (mm)
	

	Temps de commande du pistolet 1:
 t (s)
	

	Tension de consigne EVPROP1 :
U (V)
	



Q.3-3-4
	Grandeur
	Formule
	Application numérique
	Résultat

	vcc
 (mm3)
	
	
	


Calcul du volume du cordon de colle :
Q.3-3-5
	Grandeur
	Formule
	Application numérique
	Résultat

	Temps de commande : 
t (s)
	
	
	

	Débit de colle : 
Q (mm3.s-1)
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Q.3-3-2 et Q.3-3-8
[image: ]…………………

[bookmark: _Hlk36882749]Q.3-3-9
DR7 – Documents réponses				
Zone à l’origine du problème :
……………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………







Q.3-3-6











U (V)
P (bar)



Tension de consigne U de EVPROP1 :

…………….














Q.3-3-7Conclusion sur l’origine de l’excès de colle et sur les mesures à prendre :
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………








Q.3-3-10
	
	N° bornes
	Type

	Sonde RDT Pistolet 1
	
	


Détail du type de sonde utilisé :
…………………………………………………………………………………………………….
[image: ]Q.3-3-11

Conclusion : 
……………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………
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DR8 – Documents réponses					DR9 – Documents réponses
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QU’EST-CE QU’UNE SONDE RTD ?
	RTD Métal
	Résistance à 0 °C
	Gamme

	Platine Pt100
	100 Ω
	-202 °C à + 850 °C

	Platine Pt500
	500 Ω
	-50 °C à + 600 °C

	Nickel Ni1000
	1000 Ω
	-50 °C à + 120 °C

	Cuivre Cu10
	9,035 Ω
	-100 °C à + 260 °C


La sonde RTD (Resistance Temperature Detector en Anglais) fonctionne sur le principe de la variation de résistance du matériau en fonction de la température.
Les éléments de détection RTD courants sont constitués de platine (Pt), de cuivre (Cu) ou de nickel (Ni).
La valeur de la résistance de base indique la résistance nominale du RTD à 0 °C pour le nickel et le platine, ou à 25 °C pour les constructions en cuivre.
Le matériau le plus couramment utilisé est le platine (plus stable et linéaire) avec une résistance de 100 ohms à 0ºC (Sonde Pt100). Autres types de sondes :
Pt50, Pt200, Pt500, Pt1000, JPt100, Ni100, Ni120, Ni1000, Cu10, Cu50

Relation entre la pression d'alimentation P du générateur de colle et le débit Q du pistolet 1
Q	0	100	200	300	400	500	600	700	800	0	0.1444	0.5776	1.2996000000000001	2.3104	3.6100000000000003	5.1984000000000004	7.0756000000000006	9.2416	


Relation entre la pression d'alimentation P du générateur de colle et la tension de consigne U de EVPROP1
Q	0	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	0	0.6	1.2	1.8	2.4	3	3.6	4.2	4.8	5.4	6	
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Altivar 312

Schéma de cablage général

ATV3120008M3INISE
Alimentation triphasée

e
e beneant

Caractéristiques et fonctions du bornier contréle

Bome. Fonction Caractéristiques Glectriques.
RIA Point commun contact F/O (R1C) du | - Capacité de commutation min. 10 mA pour 5V —
R1B relais programmable R1 - Capacité de commutation max.sur charge résistive (c0s o = 1 et LIR= 0 ms)
RIC 5 Apour 250 V . 130V —
o Contact N0 du relas programma |- Capacié de commutaton max. sur charge inductive (cos o = 04 et LR =7 ms)
oo o 15Apour250V ~ et 30V —
+ Temps déchantilonnage 8 ms.
~Durée de vie : 100 000 opérations & puissance de commutation max.
1000 000 opérations a pussance de commutation min.
com E/S analogiaues communes ov
A Tension dentrée analogique Entrée analogique 0 + 10 V (tension maxi do non-destruction 30 V)
+Impédance 30 ka
+Résoluton 0,01 V, convertisseur 10 bits
+ Précision + 4,3%, ln6arité + 0,2% de Ia valeur max.
+ Temps déchantilonnage 8 ms.
« Fonctionnement avec cable biindé 100 m max.
10V ‘Alimentation pour potentiometre de | +10 V (+ 8% - 0%), 10 mA maximum, avec protection contre les cours-circus et
référence les surcharges
Az Tension dentrée analogique Entrée analogique bipolaire 0.+ 10V (tension maxi de non-destruction + 30 V)
La polarité + ou - de la tension sur AI2 affecte le sens de la consigne, et donc.
e sens de fonctionnement.
+ Impédance 30 kn
+ Résolution 0,01 V. convertisseur signe + 10 bits
« Précision + 4,3%, linéarité £0,2% de la valeur max.
+ Temps déchantilonnage 8 ms.
- Fonctionnement avec cable biindé 100 m max.
A3 Courant dentrée analogique Enirée analogique X - Y mA. X oL Y peuvent élre programmés entre 0 et 20 mA
+Impédance 250 &
+ Résoluion 0,02 mA, convertisseur 10 bits
« Précision # 4,3%, linéaité +0,2% de la valeur max.
+ Temps déchantilonnage 8 ms.
com E/S analogiques communes ov
AoV Tension de sorte analogiaue AOV | Sorte analogiaue de 0 & 10 V, impédance de charge min. 470 0
Aoc ‘courant de sorte analogiaue AOC | sortie analogique X - Y miA. X et Y peuvent étre programmés de 0 4 20 mA,
ou impédance de charge max. 800 0
tension de sorte logique AOC ~ Résoluton 8 bits (1)
st possible daffecter AV ou AOC | » Précision 1% (1)
(fun ou fautre, mais pas les deux) | Linéarité +0,2% (1)
+ Temps déchantilonnage 8 ms.
Cette sortie analogique peut étre configurée en tant que sorte logique 24 V/ sur
AOC, impédance de charge min. 1.2 ke
(1) Caractérstiques du converlisseur numérique/analogique.
2V ‘Alimentation entrée logique. +24V/ avec protection conlre es courts-circults et les surcharges. min. 19V, max.
30V
Courant max. disponible pour [utisateur 100 mA
[ Enirées logiques. Enirées logiques programmables
L2 - Alimentation + 24 V/ (max. 30 V)
L3 + Impédance 3,5 ka
L ~Etat 0si<5V, état 151> 11V (dfférence de tension enre LI- ot CLI)
Lis. + Temps déchantilonnage 4 ms.
Ls
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Défauts - causes - remédes

Défauts réarmables avec la fonction redémarrage automatique, aprés disparition de la cause
Ces défauts sont également réarmables par mise hors puis sous tension ou par entrée logique (paramétre rSF du menu FLL- page 66)

Défaut [Gause probable Procédure reméde

TOF + interruption de communication sur |+ Vérifer e bus de communication

défaut CANopen bus CANopen - Consulter la documentation spécifique.

EPF +selon utisatour + Selon utlisatour.

defaut extorne

TFF + perte de a consigne 4-20 mA sur |+ Variir e raccordement sur fentrée AT3

perto 420 mA Fentréo AI3

O6F + freinage trop brutal + Augmentar e femps de décélération

surtension ou charge entrainante - Agjoindre une résistance de freinage si nécessaire.

en déceération - Actver la fonction brA siello ost compatble avec
rapplication.

THF + tempéralure varlateur rop levée |+ Conlrbler Ia charge moteur. Ia verflalion variateur et

surcharge variateur Fenvironnement. Atiendre le efroidissement pour
redémarer.

aLF +déclenchement par courant |+ Vérifie I régiage 1 de la protecton thermiaue

surcharge moteur moteur trop éleve moteur, contrdler la charge du moteur. Attendre le

refrodissement pour redémarrer.
- valeur parametre (SC erronée |+ Refaire la mesure de 1SC.

Menu Réglages SEt-

Les paramatres de réglage sont modifiables en marche et & Farrét.
A ‘S'assurer que les changements en cours de fonctionnement sont sans danger ; les effectuer de préférence a farst
[ Ces perametesspparassent aulie aue sientlesconfiratons des atres menus.
D ooy spscsssrt aue sl e foncln corssponant o b seclarnée dane n auts menu. Lo ont

également accossibies et réglables depuis lo menu de configuration de la fonction correspondante, pour une programmation
plus aisée, leur description est détailiée dans ces menus, aux pages indiquées.

SEE-

Deseription Piage de régiage [Réglage usine
Consigne de vitesse par Ie ferminal déporte. CELsd

Ce parameire apparait s LCC = YES ousiFri/F2=L0C etsi o terminal déporté est
Connects. Dans co cas, LY ast accessibio aussi par o clavier du variateur.

LFr est réinitialisé 4 0 & |a mise hors tension.

Consigne interne du régulateur PI 008100%
Tomps do la rampe d'accélération Solon paramatre nr 35

D&l pour accélérer entre 0 ot a fi6quence nominale FrS (parametrs du men drC-).
2 tomps de la rampe d'accélération Solon paramatre I [5's

2" temps de la rampe de décélération Sefon paramétie I 55

Tomps do Ia rampe do décélération Sefon paramétie I 35

Défini pour décéiérer enire a fiéquence nominale FTS (paramétio du menu drC-) et 0
S'assurer que la valeur de EC st pas trop fable par rapport 4 la charge a arréter
Arrondi début de rampe accélération fype CUS 05100 0%
n % du temps total de rampe (ACC ou AC2)

‘Arrondi fin do rampe accélération type CUS on 0a(I00AT)  [10%
% du temps total de rampe (ACC ou AC2)

Arrondi début do rampe décélération type CUS 104100
on % du temps total de rampe (dEC ou dE2)

Arondi fin de rampe décélération type CUS 05(10043)  [10%
n % du temps total de rampe (dEC ou dE2)

Pofite vitesse 0aHsP oFz
(Fréquence mofeur & consigne min)
H5P | Grande vitesse sPatFr G
(réquence moteur & consigne maxi) : Sassurer que e réglage convient au molaur et & [appication
TEH | Protection thermique du moteur - courant thermique maxi (0,24 1.51n (1) | Selon caiiore

variateur

Régler 1 4 Iintensié nominale 1ue sur a plaque signalétique mofeur

(1)in correspond au courant nominal variateur indiqué dans le guide dnstallation et sur [étiauete signalétique du variateur.
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Plate-forme d’automatisme

Modicon Premium
Processeurs avec port Ethernet intégré

Les processeurs doutle forma (1) avec port Etheret ntégré TSX PS7 1634M,
TSX P57 2600/2823/3600/4634/4823/5634/6634M comprnnent en face avant
1 Un bloc de visualsation e 5 voyans reatf au processaur:

2 Un bl e vesalisaton ol as po Elnent
5 Uncomeceu oo i DN fmdle conact oped TER purlaaccordamet
Guniariel g progtammatonou o élage
4 Unconneciur ype USB repéne TER poutie rccordement ' tarminal e
Dograeraion g ceroage
5 Uncommecourn O ol contacts o AUK pou o acrdament
prombraun RS 485,
& U onneciou amlséponeriace I0SASE T/ 100BASE-TX (0 R4S,
7 Un emplocomentpou une carte POMGIAcxtonsion mémore
& Un mplacemsrt bt s PEMCIA e commencaonou atarion
mare d sockoge s domos
5 Un onnecios SUBD S contace(sur modolos TSX P87 28234825M) our
Vson P gestonnai do b
serveescuse oo
Tty Syos Rk o Bl B o 3 e sl RV
Reray e e et et e ot et
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Dot e protecton o

Rimeniation Fourve par aimontatin 3 racksupporan e pocesEeT

Conformts s rarmee

(GEVEN 11312, UL 505, CSA 1010-1, M Ciasso { Diion'2 Grape ATBICID, CE

DEL de vsuatsaton

Exatdu réseau Ethomel (RUN) acivis o émissonécepton (7CRX)
étacion da collon (COL) lagnosi aeon Eerne (81S),céfutport Ethamet (ERR)
5DEL spécifuos au fonliomnement & processeur (RUN,ER, 0, TER ol FIF)

TX P87 asaurssausIM

TSX P87 2628056 45eml
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Sous adresse et masquage de sous-réseaux

Présentation

Dans un environnement ouvert, aprés avoir obtenu un identificateur de réseau de l'organisme
habilté, l'administrateur local du systéme a la possibilté de gérer plusieurs sous-réseaux.

Cela permet linstallation e réseaux locaux sans rien changer pour le monde extérieur qui a
toujours Ia visibilté sur un seul réseau désigné par lidentificateur e réseau.

Sous-adressage
Cette fonction de sous-adressage, est possible en décomposant lidentiiant de la machine en

[ nidentifcateur sous réseau | un enticateur machine ]

Exemple : sous-adressage d'une adresse de classe B (adresse IP considérée : 140.186.90.3)

16bits 8bits 8bits

dentificateur de sous-

Identificateur réseau réseau

Identificateur de machine

140186 % 3

Masque
Le masque de sous-réseau permet de connailre le nombre de bits attribués respectivement
Tidentificateur de réseau et a lindicateur de sous-réseau (bits & 1), et ensuite a lidentificateur de
machine (bits  0).
La valeur du masque de sous-réseau doit étre choisie en cohérence avec la classe de Iadresse
IP. Elle aura a valeur (xxx : valeur laissée au libre choix de lutiisateur) :

« pour une adresse de classe A : 255.XXKX.XXX XXX,

« pour une adresse de classe B : 255.255.xxx.xxX,

« pour une adresse de classe C : 255.255.255.xxx.

Exemple de masquage bit a bit pour 2 machines
Pour vérifier que 2 machines sont sur le méme réseau il faut effectuer un masquage bit a bit.

Exemple :
192.168.000.015 (adresse IP machine)

«ETlogique » ~ 255.265.255.000 (masque de sous réseau)
192.168.000.000 (adresse du réseau)

192.168.000.200 (adresse IP machine)
«ETlogique »  255.265.265.128 (masque de S0US réseau)
192.168.000.128 (adresse du réseau)

Dans cet exemple les 2 machines ne peuvent pas communiquer ensemble car elles ne sont pas
surla méme adresse réseau.
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Relais d'arrét d'urgence, protecteurs mobiles

pilz

jusqu'en catégorie 4, EN 954-1

PNOZ XV3P

Bloc logique de sécurité pour la sur-
velllance de poussoirs d'arrét d urgen-
ce, de protecteurs mobiles et de
barrieres immatérielles

Schéma de principe

Caractéristiques des appareils

Sorties de relais & contact i

~ 3 contacts e sécurité (F) instan-
tanés

~ 2 contacts de sécurté (F)tempo-
tisés a la retombée

Raccordements possibles pour

- poussoir d'arét d'urgence

- interrupteur de position

- poussor de réarmement

~ barrires immatérielles

Temporisation a a retombée fixe ou

réglable

Circuit de reset pour arét prématu-

é de la temporisation

LED de visualisation pour

~ Etatde commutation des canaux
1”2

- tension d'alimentation

~ circuit de réarmement

Description de I'appareil

Le bloc logique de sécurité satisfait
aux exigences des normes
EN 60204-1 et IEC 60204-1 et peut
étre utiisé dans des applications ave
des

poussoirs darét d'urgence

protecteurs mobiles.

barrigres immatérielles
Selon la norme EN 954-1, la catégorie
max. pouvant étre atteinte par les con-
tacts de sécurité est définie dans les
caractéristiques techniques.

Caractéristiques de sécurits

Lebloc logique satisfait aux exigences

de sécurité suivantes
La conception inteme est redon-
dante avec une autosurveillance.
La séouritéreste garantie méme en
cas de défailance d'un composant.
Le bon fonctionnement des relais
internes est contrélé automatique-
ment a chaque cycle marche/arrst
de lamachine

ARz

11 512 521 522 531 532

nput | nput | input

K3l

Power

K1

K|

K|

Roset/
Start

Rosot/
Start

e e e

513 514 533 534 Y39 Y40

]l

1424 34 43 58

1323 33 47 57

L 0 S 0 60 0 _U

TTT'

O |

Légende
Power : tension d'alimentation

Reset/Start  circult de réarmement

$13-514, 533-534
Resett,  Y30-Y40
Input : circuits d'entrée S11-812,
$21-822, 831-832

Output safe : contacts de sécurité
instantanés 13-14, 23-24, 33-34
Output safe del : Gontacts de sécu-
fité temporises 47-48, 57-58





image32.jpeg
| TEXROPE® )

Les courroies TEXROPE® SupraDrive™ se montent sur des poulies de profil

HTD®. Elles transmettent jusqu’a 30% de puissance supplémentaire par
rapport & la gamme TEXROPE® STB.

TExroPEY) (@D~ | 600 8M

Construction et propriétés

e |'armature procure une parfaite résistance en traction avec un
% allongement quasiment nul.
AVAVAURUMSS" ° Lo répartition homogéne des contraintes garantit une excellente résistance

au saut de dents.
® Economies de colts et d'énergie.
® Les courroies TEXROPE® SupraDrive™ ont un profil de dents HTD® et sont disponibles en pas de 8 mm et de
14 mm.
¢ les dents au profil HTD® sont constituées d'un nouveau mélange de caoutchouc. La précision du pas permet
un trés bon engrénement sur la poulie, augmentant ainsi la résistance au saut de dents.

Applications

Les courroies TEXROPE® SupraDrive™ en pas de 8M et de 14M peuvent étre utilisées dans des transmissions
jusqu’a 400 kW, par exemple des ventilateurs, des pompes, des compresseurs, des faucheuses, efc.

Caractéristiques physiques

Th 8M 14M
h' I I S
[ ol Pas p (mm) 8 14
G Hauteur dent ht (mm) 3,4 6,1
Hauteur nominale hs (mm) 56 10,0
Masse linéique (g/m) pour T mm de largeur 6,2 9,9
Diamétre mini d’enroulement en nombre de dents 7 28
Diamétre primitif minimum (mm) 56,02 124,78
FORMULES Fp__ force tangentielle (N)
En fonction de la puissance & transmettre P on détermine le couple C puis € couple (Nm)
on en déduit la force tangentielle Fy. nq ;itelsse de rotatilon (?r/min)
e la petite poulie dentée
FT(N) = M P puissance (kW)
dk1 {mm) dy .. diametre extérieur de

la poulie (mm)

1,91.107. Pyw
ou Frvy="——"-—""
Ny (tr/min) . dK1 (mm)
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poulie menée brin tendu

poulie menante\

brin mou
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poulie menée brin tendu

poulie menante\

brin mou
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| TEXROP! )

Référence Lp (mm) Nb dents Référence Lp (mm] Nb dents

320 8M 20 SupraDrive 320 40 966 14M 40 SupraDrive 966 69

376 BM 20 SupraDrive 376 47 1092 14M 40 SupreDrive 1092 78

384 8M 20 SupraDrive 384 48 1190 14M 40 SupraDrive 1190 85

424 8M 20 SupraDrive 424 5 1400 14M 40 SupraDrive 1400 100

480 8M 20 SupraDrive 480 60 1610 14M 40 SupraDrive 1610 15

560 8M 20 SupraDrive 560 70 1778 14M 40 SupraDrive 1778 127

576 8M 20 SupraDrive 576 72 1890 14M 40 SupraDrive 1890 135

600 8M 20 SupraDrive 600 75 2100 14M 40 SupraDrive 2100 150

608 8M 20 SupraDrive 608 76 2310 14M 40 SupraDrive 2310 165

624 BM 20 SupraDrive 624 78 2450 14M 40 SupraDrive 2450 175

640 8M 20 SupraDrive 640 80 2590 14M 40 SupraDrive 2590 185

656 BM 20 SupraDrive 656 82 2800 14M 40 SupraDrive 2800 200

720 8M 20 SupraDrive 720 90 3150 14M 40 SupraDrive 3150 225

760 BM 20 SupraDrive 760 95 3500 14M 40 SupraDrive 3500 250

776 8M 20 SupraDrive 776 97 3850 14M 40 SupraDrive 3850 275

800 8M 20 SupraDrive 800 100 4326 14M 40 SupraDrive 4326 309

880 8M 20 SupraDrive 880 110 4578 14M 40 SupraDrive 4578 327

912 BM 20 SupraDrive 912 114

920 8M 20 SupraDrive 920 115

960 8M 20 SupraDrive 960 120

976 8M 20 SupraDrive 976 122

1000 8M 20 SupraDrive 1000 125

1040 8M 20 SupraDrive 1040 130

1080 8M 20 SupraDrive 1080 135

1120 8M 20 SupraDrive 1120 140

1128 8M 20 SupraDrive 1128 141

1160 8M 20 SupraDrive 1160 145

1200 8M 20 SupraDrive 1200 150

1224 8M 20 SupraDrive 1224 153

1256 8M 20 SupraDrive 1256 157

1280 8M 20 SupraDrive 1280 160

1304 8M 20 SupraDrive 1304 163

1360 8M 20 SupraDrive 1360 170

1424 8M 20 SupraDrive 1424 178

1440 8M 20 SupraDrive 1440 180

1520 8M 20 SupraDrive 1520 190

1552 8M 20 Suszfwe 1552 194 Lqrgeurs Stqndqrd=

1600 8M 20 SupraDrive 1600 200 cody mmn L 144
20 20 X

1696 8M 20 SupraDrive 1696 212 20 30 x

1760 8M 20 SupraDrive 1760 20 £ 40 "

1800 8M 20 SupraDrive 1800 225 30 50 x

1904 8 20 Suprabrive 1904 238 & 2 2

2000 8M 20 SupraDrive 2000 250 ‘8]5 " 18155 * j

2080 844 20 SupraDrive 2080 20 170 170 s

ZZO0EM 20 npriive 22 220 Les dimensions indiquées en caractéres gras sont disponibles

2240 8 20 Suprabrive 2240 260 de stock.

2272 8M 20 SupraDrive 2272 284 D’autres longueurs sont disponibles sur demande.

2400 8M 20 SupraDrive 2400 200 Les courroies TEXROPE® St‘apruDrive'z" sont disponibles en

2600 8M 20 Suprabrive o o mun.:hons. Consultez la liste d,.es prix TFXKOPE@ ou r!orre .

service des ventes pour plus d’informations sur les dimensions
2800 8M 20 SupraDrive 2800 350 disponibles.
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SM5-F

avec flexible

Mode d'utilisation

@ Capteur optique @ Bouton ON/OFF
9 Afficheur LCD avec rétroéclairage @ Protection ergonomique
€ Niveau de charge de la pile

Notice SM5 100x150 flexible v2.indd 2-5
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1 / Caractéristiques

- Plage de mesure : de 7 & 450 Hz, - Fourni avec pile longue durée 9 Volts
- Précision : + 5 Hz, (6LR61),
- Poids : 148 g, - Conforme a la norme CE.

- Dimensions : 117 x 78 x 24 mm,

2 / Formules

400 . m f: fréquence de vibration de la courroie.
K= kom L: longeur du brin mesur.
b(mm) (1) b: largeur de la courroie en millimétre.
K: constante propre a chaque type de

fo= 100 Fpt N courroie.
M~ ¥ Kx b(mm) . Lz(m) F, : force de prétension au montage.

m : poids de la courroie en kg/m

F _ K X b(mm) . LZ(m) . fz(HZ)
t (N}
p 100 )

3 / Principe d'utilisation

Le SM5 mesure la fréquence propre de vibration d'une courroie tendue entre deux

poulies et permet de calculer la prétension du montage F,,:- Il suffit de maintenir le

bouton pressé quelques secondes pour rendre opérationnel le contrdleur.

L'allumage du contrdleur est vérifié par un bip sonore et un rétroéclairage de I'afficheur.

L'afficheur affiche 0 Hertz et le niveau de charge de la pile ainsi que la mention

"Ready", il est prét a I'emploi :

- Incliner I'appareil de mesure a environ 45° et pointer le faisceau lumineux a une
distance de 1 a 3 cm du dos de la courroie,

- Faire vibrer la courroie : un bip sonore et un rétroéclairage avertissent de la prise de
mesure de la fréquence de vibration de la courroie,

- Attendre quelques secondes et I'affichage de "Ready" pour réitérer une autre mesure.

Eteindre I'appareil en maintenant le bouton appuyé quelques secondes.

Remarque : ne pas tenir le bouton enfoncé.
Attention : les capteurs doivent étre propre.
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4 / Détermination de F. en fonction de Fr et du type

de montage de la courroie

H Couple connu
Transmission linéaire
Longueur Tension
des brins de montage

Position
indifférente

Fpt =F

Transmission simple a deux axes ~

Nombra Tension de
de dents de b
la courroie Z, 9

7, < 60 Fu=1/F poue (T ) !
60 <Z, <150 Fy=1/2F: Motrice: . & Poulle
150 < Z, Fp=2/3F: T Réceptrice

Transmission a axes multiples

des brins montage

Brin moteur

<Brinlbre m=F tendeur

Brinmoteur o _ . Toraton

> Brin libre o= r par poulie
motrice

Fr= Force tangentielle

M 1S SM5 0113
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SM5-F

avec flexible

Mode d'utilisation

@ Capteur optique @ Bouton ON/OFF
9 Afficheur LCD avec rétroéclairage @ Protection ergonomique
€ Niveau de charge de la pile

Notice SM5 100x150 flexible v2.indd 2-5
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1 / Caractéristiques

- Plage de mesure : de 7 & 450 Hz, - Fourni avec pile longue durée 9 Volts
- Précision : + 5 Hz, (6LR61),
- Poids : 148 g, - Conforme a la norme CE.

- Dimensions : 117 x 78 x 24 mm,

2 / Formules

400 . m f: fréquence de vibration de la courroie.
K= kom L: longeur du brin mesur.
b(mm) (1) b: largeur de la courroie en millimétre.
K: constante propre a chaque type de

fo= 100 Fpt N courroie.
M~ ¥ Kx b(mm) . Lz(m) F, : force de prétension au montage.

m : poids de la courroie en kg/m

F _ K X b(mm) . LZ(m) . fz(HZ)
t (N}
p 100 )

3 / Principe d'utilisation

Le SM5 mesure la fréquence propre de vibration d'une courroie tendue entre deux

poulies et permet de calculer la prétension du montage F,,:- Il suffit de maintenir le

bouton pressé quelques secondes pour rendre opérationnel le contrdleur.

L'allumage du contrdleur est vérifié par un bip sonore et un rétroéclairage de I'afficheur.

L'afficheur affiche 0 Hertz et le niveau de charge de la pile ainsi que la mention

"Ready", il est prét a I'emploi :

- Incliner I'appareil de mesure a environ 45° et pointer le faisceau lumineux a une
distance de 1 a 3 cm du dos de la courroie,

- Faire vibrer la courroie : un bip sonore et un rétroéclairage avertissent de la prise de
mesure de la fréquence de vibration de la courroie,

- Attendre quelques secondes et I'affichage de "Ready" pour réitérer une autre mesure.

Eteindre I'appareil en maintenant le bouton appuyé quelques secondes.

Remarque : ne pas tenir le bouton enfoncé.
Attention : les capteurs doivent étre propre.
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4 / Détermination de F. en fonction de Fr et du type

de montage de la courroie
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s M 5 CONTROLEUR DE PRETENSION

Contrdleur de prétension nouvelle génération, pour la mesure

s M 5 de la tension de montage de tous types de courroies.
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