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[image: image6.emf]Question 3-1: Schéma bloc de la chaîne fonctionnelle de vidange de la chambre de travail (Plein Bain)
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[image: image7.emf]Question 3-2: Hypothèses de défaillance du défaut moteur M26
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Question 3-4 : Fonctionnement du système pneumatique de commande de porte
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Question 4-6:
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Question 3-2: Hypoth�ses de d�faillance du d�faut moteur M26�
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Question 3-3 : Objectif des fiches d�aide au diagnostic�
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