o INSTITUT SUPERIEUR DE TECHNOLOGIE
I | T Concours d’entrée 2" CYCLE — Mai 2007
Génie électrique automatique
B - DOSSIER SYSTEME

1- PRESENTATION DU SYSTEME ETUDIE :

Le systéme d’extrusion soufflage présenté ci-dessous permet la fabrication de flacons en matiére plastique.
La réalisation d’un flacon en matiere plastique nécessite, avant le soufflage dans I'empreinte, la fabrication d’un tube
de matiére chaude, appelé paraison.

1.1- FONCTION GLOBALE :

W R C E
Granulés matiére : EXTRUDER

, SOUFFLER :> Flacons
Granulés couleur colorés

1.2 SYSTEME :

EXTRUSION SOUFFLAGE EN CONTINU

Canne de Poste de
soufflage décarottage

= AR ZN ~2& A
| | \ g © D)

Récupération des déchets/recyclage ’

1.3 - PRINCIPE SIMPLIFIE DE FABRICATION :

&
==
Coulée paraison Soufflage de la paraison Décarottage Evacuation des flacons
ETUDE A REALISER

L’étude proposée est basée sur la rénovation et la mise en conformité de certains circuits du systéme, a
savoir :

» La rénovation du circuit pneumatique de soufflage.

» Le contréle des paramétres de réglage de 'accumulateur.

» La mise en conformité du circuit électrique de fermeture porte du systéme.

» La rénovation du matériel de commande du moteur.
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SCHEMA HYDRAULIQUE
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SCHEMA DE CABLAGE DU VARIATEUR DE VITESSE

3 x 400Vac
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Yy v Y \

(02-17)

L1 L2 L3 RIA RIC RIB L1 LI2 LI3 L4 LI5 R2A  |R2C

ATV 58

U/m1 _V/m2 _W/T3 COM _AIV__+10 AlC

EXTRUDEUSE

SCHEMA D’IMPLANTATION DES CARTES SUR AUTOMATE TSX 37
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