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Dossier de présentation DP1

1.1. Présentation de la station de traitement des eaux usées du bassin de
’Ehn
Cette station d’épuration, en service depuis octobre 2011, permet de collecter et de dépolluer

les eaux usées du territoire de la Communauté des Communes du Pays de Sainte Odile et
de les rendre au milieu naturel dans la riviere Ehn.

Un affichage a I'entrée de I'entreprise fourni des
informations chiffrées sur le fonctionnement de
la station.

Les objectifs du SIVOM du Bassin de 'Ehn
pour cette station d’épuration sont :

- Une performance poussée sur le

Aujourd'hui Moyenne journaliére*

traitement des eaux usées, visant
I'atteinte du bon état de I'Ehn.

- Les boues produites par I'épuration
sont valorisées par récupération d’un
biogaz dans un digesteur puis

¢

Aujourd’hui Moyenne journaliére”

Quantité de boues vers digesteur  16.8m*j  49.4m%j | '

transformées en un produit valorisable Production biogaz digesteur 158m%  311m?j |
dans les filieres agricoles par Quantité de boues séchées équiv. 0.69t/j 2.03t/j |
séchage. f [ 2. L Aujourdhui  Moyenne joumaliére® |
- Des jus provenant des industries locales i Volume jus de choucroute traitt  283m?/j 322m¥j |
de fabrication de choucroute sont ‘.{_"@U?tiof‘ de biogaz méthaniseur  571m?j  664m?j J

transformés en biogaz par
méthanisation.

- Le biogaz issu du traitement des jus de
choucroute et de la boue est utilisé soit
directement dans le réseau de
distribution de gaz , soit transformé en
électricité et eau chaude par 2 groupes
moteurs de cogénération.

Aujourd'hui Moyenne journaliére”

Consommmation gaz de BARR 8kWh/ 4275kWh/j ]
Production totale de biogngi - 6727167kWh/j777897§6kWh/j ’
1568kWh/j 1988kWhj |
4648kWh/j 7008kWh/j |

0kWhij 0kWhjj |

Biogaz vers chaudiéres
 Biogaz vers cogénération

Biogaz vers torchére

La structure de la station d’épuration est la suivante

bdd [Paquetage]Description structurelle [Station d’épuration de I'Ehn]

« Systéme »
Station de 'Ehn

« Sous-systéme »
Traitement de I'eau

« Sous-systeme »

Traitement des boues

Valeur :
Capacité : 18460 m¥j
a 38700 m3j

Valeur :

10 litres d’eau traitée = 10

granulés de boues
produits

t

« Sous-systeme »
Production d’énergie

Valeur :
22000 kWh/j soit la
consommation de 1600
foyers de 4 personnes

« Sous-systeme »
Traitement des jus de
choucroute

Valeur :
Eaux usées équivalent
a 140000 hab.

Partie étudiée :

Traitement des boues

Dossier de présentation DP2

1.2. Présentation du traitement des boues

Les boues sont traitées afin de
- réduire leur volume pour limiter 'impact généré par leur transport
- valoriser : utilisation agricole ou énergétique
Description du
process de
traitement des boues

Séchage a l'huile :
Répartie en
couches minces,
la matiére est
chauffée par la
chaleur d’une huile
- a 165°C qui circule
au dessus d’elle
dans des tuyaux.

&

Digestion :

Les boues sont
traitées par des
Epaississement : bactéries pour
Les boues trés liquides restreindre leur
(99% d’eau) sont épaissies: - quantité d’eau
une partie de I'eau qu’elles et produire de
contiennent est retirée. I'énergie.

Centrifugation :
La boue encore

liquide (70% d’eau)
est essorée dans
une centrifugeuse
- qui lui fait subir
3000 fois la gravité.

Boues
primaires

Evaporateur a
couches minces

2 Extrudeuse

1T 1 1
|3 8 |

Stockage
en bennes

Bache de
meélange

Digesteur P
avec Cenpifugeuses
gazometre 7’

7’
) _$%
7 [ sécheur a bande : Stockage :
b La boue est séchée Les boues sous
avec de l'air chaud. forme de granulés

filaments. s'asséchent et se sont évacuées
) scindent en granulés dans des bennes

qui ne contiennent de la station.
plus que 6% d’eau. lls seront valorisés

dans des filieres
agricoles ou
d’incinération.

2 ® . .—

Sécheur a

Epaississeurs bande

Extrudeuse :
Les boues sont

Partie étudiée :
Extrudeuse ou
(chopper)

1.3. Présentation de I'’extrudeuse de spaghetti de boues

Le produit final :
granulés de boues

1.3.1. Situation :

L’extrudeuse est utilisée dans l'installation de séchage des
boues afin de préparer celles-ci a la deuxiéme étape de
séchage. Elle est placée a la suite de I'évaporateur a couche
mince et est située au-dessus de la bande de distribution reliée
au sécheur a bandes.

EXAMEN : BTS M.S. — Epreuve : U41- Sujet N°17MS18 - page 3



Dossier de présentation DP3

1.3.2. Fonctionnement de I'extrudeuse

L’extrudeuse transforme la pate de boues en
“spaghetti ” d’un diameétre de 8 mm.

Pour obtenir ce résultat, la boue en phase plastique est
pressée contre une grille .

Les granulés de pate, qui ont atteint une certaine
longueur et un certain poids, tombent sur la bande
de distribution située en dessous. lls sont ensuite
introduits et étalés sur le sécheur a bande.

1.3.3. Description des éléments de I'extrudeuse

Rotor a palettes :
La boue est poussée dans la machine par un rotor a
palettes 5 _qui comprend un arbre traversant équipé de
quatre palettes décalées de 90° Elle permet de méla nger
soigneusement et de transporter la pate de boues vers le
rotor de compression.

Rotor de compression des boues:

Le rotor de compression des boues 3
comprend un arbre traversant équipé
de deux éléments excentrés décalés de 180°

Il permet de modeler la pate de boues en spaghetti
au travers de la grille. Des racleurs sont

fixés aux extrémités afin d’éviter que la

grille ne s’encrasse rapidement. Un

motoréducteur 6 assure I'entrainement de

ce rotor.

Grille

Grille _:
Une grille située a la sortie de I'extrudeuse est plaguée
contre le rotor de compression des boues par quatre vérins
pneumatigues 11 et un mécanisme de pressage. La taille
des granulés est définie par la taille des trous de la grille.

Echangeur de grille :

Périodiqguement cette grille est encrassée. Un échangeur de grille comprend un

chariot coulissant 14 qui permet d’amener une nouvelle grille sous la sortie de
I'extrudeuse et d’évacuer la grille encrassée. Le déplacement est assuré par
un vérin de transfert du chariot. Pour procéder au changement de la grille,
les 4 vérins 11 abaissent cette grille. Deux vérins de décollage 15
permettent de décoller la grille du chassis.

Fixation de securité

Fization de sécurité

Chariot avec
2 grilles

Dossier de présentation

1.3.4. Composants de I'extrudeuse :

Rep. | Désignation
1 | Support
2 | Chéssis
3 | Rotor de compression des boues
4 | Flanc rotor de compression des boues
5 | Rotor a palettes
6 | Motoréducteur
7 | Arbre rotor de compression des boues
8 | Bride de fixation du motoréducteur
9 | Carter de transmission de I'arbre du
rotor & palettes
10 | Paliers de l'arbre du rotor de
compression des boues (Nombre: 2)
11 | Vérins de pressage (Nombre: 4)
12 | Palier d’arbre rotor a palettes (Nb: 2)
13 | Grille en attente
14 | Guidage chariot échangeur de grille
15 | Vérin de décollage (Nombre: 2)
16 | Coffret de distribution pneumatique

12

14

Vue arriere partielle en coupe

12

i

dans le sécheur

Bande de distribution

EXAMEN : BTS M.S. — Epreuve : U41— Sujet N°L7MS18
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Dossier questions DQ1

ETUDE DU PROCESS DE SECHAGE DES BOUES

Durée conseillée : 25 min

1.1. Analyse du synoptique du process de séchage de s boues.

Pour des raisons de sécurité lors d’'une intervention sur I'extrudeuse, une connaissance de
'ensemble du process de traitement des boues et plus particulierement des différents flux qui
le traversent est nécessaire.

Données:
Synoptique de linstallation DR1

Q.1-1 Document a consulter: DP2 Répondre sur : DR1

Sur le synoptique repasser en :

a) Vert le flux de matiere traitée (boues).

b) Rouge le circuit du fluide caloporteur du sécheur a couches minces.
c) Bleu le circuit du fluide caloporteur du sécheur a bandes.

d) Noir les traits délimitant le local de I'extrudeuse.

Pour les mémes raisons, il est nécessaire d’'identifier tous les flux qui entrent et sortent du
local de I'extrudeuse.

Q.1-2 Document a consulter : DP2, DR1 Répondre sur : DR1

Reporter dans le tableau, la nature de chacun des flux entrant et sortant.

ANALYSE FONCTIONNELLE DE 'EXTRUDEUSE ET
IDENTIFICATION DES FLUX

Durée conseillée : 10 min

2.1. Analyse du diagramme de blocs internes (ibd) d e I'extrudeuse.

Une intervention sur I'extrudeuse nécessite une bonne connaissance de ses principaux
composants (voir doc.DT1) et de son organisation structurelle, ainsi que des flux qui la
traversent.

Q.2-1 Document a consulter: DT1 Répondre sur : DR2

Sur le diagramme ibd de I'extrudeuse :

a) Compléter les quatre cases vides en indiquant le nom des composants.
b) Repasser en vert le flux de matiere traitée par I'extrudeuse.

Dossier questions DQ2

c) Repérer par un cercle noir tous les traits correspondant & une énergie mécanique

de rotation. .

d) Repérer par un triangle noir tous les traits correspondant a une énergie mécanique

de translation.

ANALYSE DE DEFAILLANCES LORS DU
CHANGEMENT DE GRILLE

Durée conseillée : 1H15 min

Au bout d’un certain temps de production, les boues colmatent la grille. Ce probléme
nécessite le changement de celle-ci afin de la nettoyer. Plusieurs défaillances peuvent se
produire sur les différents éléments participant a ce changement :

- sur le chariot de transfert des grilles,
- sur le systeme de décollage de la grille,
- sur le mécanisme de serrage/desserrage des grilles.

3.1. Analyse du cycle de changement de grille.

3.1.1. Analyse structurelle des composants.

La partie opérative de I'extrudeuse comprend les actionneurs et pré-actionneurs du
document DT1.

Dans la partie commande, un automate programmable Schneider TSX57 est relié a cette
partie opérative suivant les entrées-sorties présentées sur le document DT2.

Un capteur chariot a gauche 1S1 s’est déréglé suite aux vibrations sur la machine : il s'est
déplacé vers la gauche et ne donne donc plus de signal a la partie commande lorsque le
chariot translate en fin de course a gauche par son actionneur V1 et son pré-actionneur
1yvi2.

Q.3-1 Documents a consulter: DT1, DT2 Répondre sur : DR2

a) A partir du schéma de la partie opérative DT1, analyser le flux d'information
correspondant a cette translation du chariot a gauche sur la chaine fonctionnelle du
diagramme ibd DR2 en surlignant

* enrouge : la chaine d’action de 'automate vers I'actionneur

* en bleu : la chaine d’acquisition du capteur vers l'automate

b) Identifier en repérant de la maniére suivante, sur la chaine fonctionnelle, ou se
situe la défaillance capteur 1S1 déréglé.
Défaut

l/ s
/!

EXAMEN : BTS M.S. — Epreuve : U41— Sujet N°L7MS18 - page 6




Dossier questions DQ3

3.1.2. Evolution séquentielle du changementde lag rille.

Lorsque la grille en place dans I'extrudeuse est colmatée par la boue, on la remplace par une
grille propre qui se trouve alternativement du c6té droit ou gauche de la machine suivant le
diagramme d’état du doc DT3.

La grille colmatée peut alors étre évacuée par I'opérateur qui actionne une barriére de
sécurité a droite (protégée par le capteur 5S2) ou a gauche (protégée par le capteur 5S1)
afin de procéder a son nettoyage.

Si une défaillance se produit au cours du changement de grille, une bonne connaissance de
I'évolution séquentielle du cycle de changement permet de mieux localiser la défaillance et
ainsi d’intervenir plus rapidement.

Q.3-2 Documents a consulter: DT1, DT2 et DT3

Répondre sur : DR3

A partir du diagramme d’état, compléter I'évolution séquentielle (Grafcet point de vue pré-
actionneur) du changement de grille dans les zones a compléter

Q.3-3 Documents a consulter: DT1, DT2 et DR2 Répondre sur : DR4

Compléter le tableau d’évolution des réceptivités, de la commande de I'actionneur KM6 ( O
ou 1) et de la position des vérins dans le document DR4 a partir de I'étape X12 du document
DR3 dans les zones a compléter ( Si les vérins ne bougent pas : écrire : /')

3.2. Analyse du mécanisme de serrage de la grille

Le mécanisme de serrage/desserrage de la grille peut étre la cause de deux défaillances lors
du fonctionnement de I'extrudeuse en mode production de granulés ou lors du changement
de grille :

* serrage insuffisant de la grille,

e dégagement insuffisant de la grille vers le bas.

La correction de ces défaillances nécessite une analyse du mécanisme de serrage.
Les schémas cinématiques (2D et 3D) DT4 du mécanisme permettent de mieux comprendre
le fonctionnement de celui-ci.

Si le point H ne dégage pas suffisamment vers le bas d’au moins 20 mm, la grille butera
dans le chariot lors de son transfert vers la droite ou la gauche. Une vis de réglage (7)
permet de remédier a ce probleme. Une étude des mouvements des composants et des
trajectoires des points permet de déterminer le réglage a effectuer au niveau de la vis.

3.2.1. Etude des mouvements.

Données :

Dossier questions DQ4

e Mvt 1+2/0 : mouvement de rotation de centre A et d'axe Z.

e Mvt 3/0: mouvement plan général.

 Mvt 6/0: mouvement de translation rectiligne suivant (E,J) (en phase de
réglage).

Q.34 Document a consulter: DT4

Répondre sur: DR 5

Définir les deux mouvements suivants : Mvt 4/0 et Mvt 5/0.

3.2.2. Etude des trajectoires.

Données : définition de la trajectoire du point D appartenant a 1+2 par rapport a 0.

TD 1+2/0 : circulaire de centre A de rayon AD (car on considere qu’en phase de
réglage, il n’y a pas de translation entre 1 et 2).

Q.3-5 Document a consulter: DT4 Répondre sur : DR5

a) Définir et repérer T G4/0 (aide : repérage TD1+2/0) .
b) Définir T E 6/0 et tracer (en rouge) sur le dessin la trajectoire du point E en phase de
réglage.

3.2.3. Détermination de la valeur du réglage

Une étude cinématique, réalisée a l'aide d'un logiciel de cinématique, a permis de déterminer
le déplacement du point H et celui du déplacement dans la liaison glissiére entre le
coulisseau de réglage 6 et le support O.

Données : les points G' et D' correspondent aux positions de G et D lorsque le point H se
trouve en H'".
Désignation de la vis 7 : vis CHC M12 (pas =1.75 mm)

Q.3-6 Documents a consulter: DT4, DT5

Répondre sur : DR5

On veut augmenter le dégagement de la bride vers le bas de 7.5mm ( déplacement du point
H au point H’)

a) Déterminer graphiquement la position E' du point E correspondant a H'.

b) A partir de la position de référence 0 (Gy=65.78mm) lue dans le tableau de la courbe 1, et
aprés avoir pris en compte le déplacement de 7,5 mm de Gy, déterminer, a l'aide des
tableaux des courbes 1 et 2, le déplacement d1 en mm du coulisseau 6 correspondant a la
nouvelle position.

c) Préciser le sens de manceuvre de la vis 7 en écrivant : visser ou devisser.

d) Déterminer le nombre de tours que doit réaliser la vis 7 pour amener le point H en H'.

EXAMEN : BTS M.S. — Epreuve : U41— Sujet N°L7MS18 - page 7
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Q1.1 Analyse du synoptique

Huile caloporteuse
Sécheur & couche mince
60m’/h, 176°C, 4bar

Huile caloporteuse
sécheur d couche mince

Documents réponses DR1

Boues deshydratées
sicaité 24%, 1195kg/h,

\
e

¢
N

Eau de ringage , cau
incendie , eau portable
6m'/h,20°C ,5bar

7
<

Eau évaporée 876kg/h

Q1.2 Reporter dans le tableau la nature des flux

entrants et sortants du local de 'extrudeuse

Flux entrants + matiéere

60m’/h ,162°C ,2bar I 14
_t_' . r J 'l | <’ Air vicié 3 systéme central de
Evaporateur 3 S ——— . ) .
‘:u:’:'e - l VT S— () Vopewr ::;;::em 1498Nm’/h, 82°C,
s 560ke/h :
(sécheur)
Alr vicié 3 systéme 100°C
central de traitement st
Boves déshydratées Al civiriion
25000Nm’/h
70°C
Refrodisewr &'
am '"" el (;\Omum
________ : [ ) 2N
Distribution air \ éV \~ . \ /
6bar , 6Nm’/h \ L
Déshuilé, dépoussiéré / P [ —
') . . recwcvlation
Energie électrique ) Condensat
3X400V +T Y
* Extrudeuse ( chopper) Stcheur 3 bande I
Ventiatewr de Seong/™
R refrodasement l src
Huile caloporteuse
- 1 Echangeur complémentaire
Air ventilation Lo el ::’l':;"lf Fu:n e Veatiatour &'sepiration 35m'/h, 140°C, abar
Locaux extrudeuse on T 18 J
/™
S st D @ E:I
e <
Al Crcdation Relromdasew M Richouttour .
Sortie d’eau de ringage N des ym‘u “s Huile caloporteuse ‘
Démarrage et arrét eau 25000Nm /h condensat Echa:\sew complémentaire
+ boue DN250 110°C 35m’/h, 140°C, 4bar
\r 0
18mbar 'on’- N
condensat
Boues séchées siccité -
90% ,319kg/h, 40°C, Condensat
286kgMS/h '
Max 80°C
Your
- Lau de servce
. 3m'/h
A CVare Forxpansion
20°C
'l 3bar
Cav de recucvlation €au dle ”N.ke
Eau de servce @ ; 40m /h, 20°C, 3bar
v (hangewr 36m/h
) Pornpe de P, e faude
3m'/h rececdation {'«“w, 40°C v de vervice
)
20°C Sbar 37m’/h
1bar 20°C
€au de service 40m'/h, 3bar
28°C, 1 bar

Flux sortants + matiére

EXAMEN : BTS M.S. — Epreuve : U41- Sujet N17MS18 -
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Documents réponses DR2

Ibd [System] Chopper [Diagramme de bloc ]

Boues E [5] Rotor a palettes
$
[4]
. _ Alimentation et - Mot L] Spagheti
Ener.gle Protection Varl_ateur de , 0 gur Arbrg dg Rotor de _ H de
électrique électrique vitesse électrique transmission E compression E—Eﬂ Grille boues
Visualisations
| | | [ 5] Opérateur
. Informations
Consignes ] Automate T Supervision
Opérateur [ L] de gestion
du systeme

Distributeur
pneumatique
de décollage

’T__E:EI Capteurs ,

»

Distributeur Vérins Capteurs Eai
Enerai _ _ pneumatique pneumatiques
hergie Alimentation LT_I de pressage EEI EH de pressage
pneumatique |:

E A
{

pneumatique

L

=l

——
]

=

¥ Distributeur verin Capteurs
pneumatique pneumatique
de translation EH EEI de translation ’J_‘ Chariot
de chariot

> \jﬁ coulissant >

—{
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Documents réponses DR3

Grafcet point de

G.T1L.MMA :

Conduite du systeme

‘_Lol_l

S10 .
clignote

[1H Hi0 |

Question 3.2 Descripteur de I'évolution séquentie  lle :

vue pré-actionneur

G.S.SECU :

Sécurité

=
100 |

H12
KM6:=0

+ S13*5S3

G.710.CdG {10}
[ c.11.MMA J0} I|
5S1 *5S2

(101

251 *2S2 *2S3 * 254 * 351 * 3S3

[2H 'sPL”

2S1* 282 *2S3 * 254 * 3S1 * 3S3

T 251*2S2*
2S3* 2S84 *
3S1 *3S3

T S13+5S3

3 H KM6:=1

—+ 6S1 ]
| 4 H H10 | " Former des spaghettis de boue " |
T Si1 + S12
[6H kme=0 | [5H "c110.cde" | Hi1 |
1 6S1 —+X19
G.T10.CdG :

Changement de grille

==
10

x5 *5S1 *5S2
KM6:= 0

-

681

12 2YV12
0,5s/X12

SPI est un sous programme
d’initialisation non
développé dans le sujet

[13H 3vyvia | o2yvi2

3S2 * 354

14 2YV12

T 3S1*3S3*1S2

[15H 1vviz |
+ 1s81

Documents réponses

Question 3.3

DR4

Tableau d'évolution de la partie commande

Evolution séquentielle | Conditions d'évolution | Action Position des vérins
( Grafcet) Pressage | Décollage TI’ESEZL?;LOH
crlemolos | e [ | 2[00
X0 X10 | X100 | S10 0 sortis | rentrés sorti
* * * *
X1 X10 ggi ’ ggg 2S3 * 254 0
X3 X10 6S1 1
X4 X10 S12 1
X5 X10 X5 *581 * 552 1
X5 X11 6S1 0 sortis
X5 X12 " 0,5s/X12 _ | rentrés | rentrés sorti
X5 X13 " 352*3s54 __|rentrés (_ |
X5 4+ " ___ U N R D
xs | x15 | - | 151 I I e
X5 X17 ____non demandé - U P R P
X5 | X18 651 I R R I
X5 X19 S 1 sortis | rentrés | rentré
I 1
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Documents réponses DR5

Question 3.5 (a,b) et 3.6 (a) Surface de serrage de

la grille

Défaut de dégagement
de la bride 5

Position du point H lorsque la H
bride n’est pas suffisamment
dégagée

Position du point H
lorsque la bride est
dégagée de 20 mm

Remarques:

- Les distances HG, GD, et DE ne varient pas.
Elles permettront de déterminer les positions des
points G', E' et D'

- Lors des déplacements, les points H, D et E
restent sur leur trajectoire

Question 3.4

Mvt 4/0

Mvt 5/0

Question 3.5

TG 4/0

TE 6/0

Question 3.6

b) Déplacement du point E :

Distance correspondant a la
position vérin rentré. Cette cote ne
varie pas lors du réglage : la
distance AD reste constante

D: = mm

c) Sens de manceuvre de la vis 7 :

d) Nombre de tours de la vis 7 :

Le corps du vérin (1) est
partiellement représenté.

ECHELLE1:1
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MAINTENANCE DES SYSTEMES

e systemes énergétiques et fluidiques
e systemes éoliens
e systemes de production
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DOCUMENTS TECHNIQUES
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400 V triphasé
L1L2L3

ko1 ok
AN
32

| >

>

Grille de Grille de
sécurité de _ sécurité
auche L1 L2 L3 +24V LI6 Courroie de droite .
ATV61 7,5 kw boul VD1 : Vérin de
Uu v w R2A R2C oulie du rotor de

6S1

Extrudeuse de spaghetti de boue. Schéma de la parti

COUPE B-B
avec grille propre a droite

Poulie du rotor a palette

compression des
boues

Documents te chniques DT1

e opérative

décollage 1

V1 : Vérin de
translation du chariot

VP1 : Vérin de

pressage 1

de pressage 3
A

Rotor de |
compression|
des boues |

: Vers VP3 : Vérin i |

COUPE A-A
avec grille pressée

VD2 : Vérin de _-_Ef?_
décollage 2 : :

| )i

TN

¥ VP2 : Vérin de
pressage 2

Vers VP4 : Vérin I
de pressage 4 i
A

T Vers graissage centralisé
TirrTlT /N \ - /r - aa
Vue de dessus @
VP1: Vérin de VP3: vérin de YL 47 @ ‘L
pressage 1 ressage 3
VD1 : pressad
Vérin de
décollage 1 N
Guidage arriére du chariot [ M 5 bars
9 6 bars )‘{ /%a
—_~— 7] 5S3

ittt ! I : <H @ [~

1 1 1 ) A

i ‘ I Q

| Position de la 2 éme grille i Grille propre i §

i si chariot & gauche i 5 ot ox] o7 [53 év
—- _i_ _________________________ .i_ _________ I S o COUPE A-A avec

. grille plaquée

sur le chariot

i i o

: : 0 .....

"""""""""""""" 3S2 3

Guidage avant du chariot

vD2: 2.12 VP1 : Vérin
Vérin de
- de pressage 1 )
VP2 : Vérin de décollage 2 VP4 : Vérin de P ’ - VP2 : Vérin d
pressage 2 ressage 4 s e : Vérin de
pressag Mécanisme de_ pressage 2
pressage de la grille
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Documents techniques DT2

FEUILLE D'ADRESSAGE
DES ACTIONS ET RECEPTIVITES DE LA PARTIE COMMANDE

Automatisation de :
Machine a former les spaghettis de boue

Type de Partie Commande :
AUTOMATE TSX Premium 57 SCHNEIDER

Documents techniques DT3

Stm [Machine a état] Changer de grille

MODULE d'ENTREE N ° 2 : Capteurs

MODULE de SORTIE N ° 4 : Pré-actionneurs

Réceptivités = entrées de la partie commande

Actions = sorties de la partie commande

Rep q'ﬂ:;'e Commentaire Rep q'\::;'e Commentaire

12.0 | 181 | capteur chariot & gauche Q4.0 [ 1YV12| Translater chariot a gauche

12.1 | 182 | capteur chariot a droite Q4.1 | 1YV14 | Translater chariot a droite

12.2 | 281 | capteur vérin de pressage 1 sorti Q4.2 [ 2YV14 | Presser la grille contre le rotor excentré

12.3 | 282 | capteur vérin de pressage 2 sorti Q4.3

12.4 | 283 | capteur vérin de pressage 3 sorti Q4.4

12.5 | 284 | capteur vérin de pressage 4 sorti Q4.5

12.6 libre Q4.6 [ 2YV12| Libérer la grille sur le chariot

12.7 | 381 | capteur vérin de décollage 1 en haut Q4.7 | 3YV14 | Décoller la grille du bati

12.8 | 3S2 | capteur vérin de décollage 1 en bas Q4.8

12.9 | 383 | capteur vérin de décollage 2 en haut Q4.9 [ 4YV14 | Envoyer une impulsion de graissage

12.10 | 3S4 | capteur vérin de décollage 2 en bas Q4.10

12.11 | 581 | capteur de gauche : grille vérouillée Q4.11| 5YV14 | Mettre la machine sous pression

12.12 | 5S2 | capteur de droite : grille vérouillée Q4.12

12.13 | 5S3 | capteur pression pneumatique > 5 bars Q4.13

12.14 | 681 | Retour variateur: Moteur rotor en marche Q4.14[ KM6 | Autoriser la rotation des rotors
MODULE d'ENTREE N ° 2 : Pupitre MODULE de SORTIE N ° 4 : Pupitre

12.20 | S10 | Bouton de mise marche de la machine Q4.201 H10 | Voyantvert " En production”

12.21 | 811 | Bouton d'arrét de la machine Q4.21| H11 | Voyant orange " En changement de grille”

12.22 | S12 | Bouton départ de cycle de changement grille ||Q4.22| H12 | Voyant rouge " En défaut”

12.23 | 813 | Bouton d’Arrét d'urgence Q4.23

12.24 | S14 | Bouton d'initialisation Q4.24

Pupitre cablé

[ w10 ) [ w11 || H12 ]
[ |

EBd Chah Gr. Difallt

Arrét

Marche dcy A.U.  nit.

@@Q@

[ s10] [ s12] [ s|13][ s14 |

COMMANDE de SORTIE numérique

%MW206 | Consigne de vitesse du variateur

Automate TSX 57 Premium

Modules des ENTREES
[ %l 2.0 %263 )

T BB
L
T
P s|a E = L .
S x|® T - > =
¥ ¥
s_
2 i P e H 2
6 210 0 D D T
0 6 R 2 . g
0 2|¢ T K K K
3|m
m
A

Bus
Canopen

[ %Q 4.0 2 %Q 4.63 |
] [ Modules des SORTIES |

([ %Mw106

'

{ Attente changement de grille )

de compression des boues

<\
[Arréter la rotation du rotor
J

* Rotor arrété

[ Libérer la grille |

J

Temps de 0,5 s écoulé

A
[ Décoller la grille ]

l Grille décollée

Rentrer les actionneurs de
décollage

Grille propre a droite et

actionneurs de décollage rentrés

Translater la grille propre a
gauche

Grille propre en place et grille

colmatée a gauche

il Bouton départ de cycle appuyé et deux grilles de sécurité verrouillées

Grille propre a gauche et
actionneurs de décollage rentrés

Translater la grille propre a
droite

[ Presser la nouvelle grille

J

il Grille serrée

compression des boues

i \
[ Faire tourner le rotor de

J

l Rotor en rotation

®

Grille propre en place et grille
colmatée a droite
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Schéma cinématique 3D

T
e
e

—
e

g
o
e

Mécanisme de pressage de la grille

Documents te chniques DT4

Vérin décollage

grille

Bati de I'extrudeuse

Grille

Vis de réglage (7)

Schéma cinématique (2D) du mécanisme de serrage de la grille en position desserée

5 4

2 1

[/

H
0 : support mécanisme ‘ .
1: corps du vérin
2 : tige du vérin G
3 : biellette inférieure ‘
4 : biellette supérieure D
5 - bride La liaison rotule, de centre C, entre .
6 : coulisseau de réglage | |a tige du vérin et l'axe (voir ~ —
7 : vis de réglage représentation) n'est pas représentée
3
’0 Les lettres correspondent aux centres
des liaisons, sauf H qui représente le
v point de serrage ( contact avec la grille) Y 4
6
Z X Schéma cinématique 2D en
7 position grille desserrée 0

Ko 0

K Mécanisme de réglage
de la genouillere

/

5 7
X
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Position dégagement insuffisant de 5 : il
manque 7,5 mm pour que la bride de serrage
soit complétement dégagée

Position dégagement suffisantde 5 : le
coulisseau de réglage 6 a translaté de la
valeur d1

Contre écrou fixe

Documents techniques DT5

Position de référence \ .
‘ Position

Position bride & \

dégagée \

de réglage = d1

H  position serrage
gl
A
Y
AW
[To) N
-— \
N \
Lo » \‘\
N N~ \
< | W \
< | ©f LY
v y s
XN
o 3

. 4.00000
1.00000
200000
300000
400000
500000
6.00000
7.00000
800000
300000
10,0000
11.00000
1200000
1300000
14,00000
1500000
16,0000
17.00000
16,00000

7. 13,0000

Déplacement du coulisseau

~*+—_Vis de réglage représentée en

position dégagement insuffisant de 5

*20,00000

Position

0.00000
1.00000
2.00000
3.00000
4,00000
5.00000
6.00000
7.00000
8.00000
9.00000
10.00000
11.00000
12.00000
13.00000
14.00000
15.00000
16.00000
17.00000
18.00000
19.00000
20.00000

Gy(rm)

65.768797
£4.91279
£4.02123
63.11264
£2.18635
£1.24166
60.27780
59.29402
56.28348
57.26331
56.21462
5514244
54.04576
52.92352
51.77461
50.59784
49.39197
48.15569
46.88762
45.58629
44.25017

d1(mm)
0.00000
0.75000
-1.50000
-2.25000
-3.00000
-3.75000
-4.50000
5.25000
-6.00000
£6.75000
-7.50000
-8.25000
-3.00000
-9.75000
-10.50000
-11.25000
-12.00000
-12.75000
-13.50000
-14.25000
-15.00000

nble serrage / Etude 02/07/2015 1407:49)

Gefom)| Grinm) | Gafo) | Nomefo)
0,0

Déplacement du point H suivant y de

21.5 mm vers le bas depuis la position du

schéma ci contre

I
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
0
0
0
0
0
)
0

dlémm) | d2qm) [ a3 | Noanefm)

Déplacement dans la liaison glissiere entre le

coulisseau 6 et le support 0

( Ne pas tenir compte du signe négatif )
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