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rCONTEXTE lNDUSTRlEl;I

La machine Swtbanstrol est destinée & déposer un film plastique étirable sur une
palette constituée de panneaux en bois.

Ce systéme a été adapté par la société "BEMA”, de Vinay (Isére) a partir d'une machine
industrielle existante.

En effet, dans de nombreux secteurs industriels nous trouvons aujourd'hui des chaines
de conditionnement des produits manufacturés.

Ces machines de conditionnement se situent en général a la fin des chaines de
production, et ont pour but de préparer les différents produits en vue d'une expédition
sous la forme de palettes.

Le transport sous forme de palettes, facilite la manutention et garantit la qualité
du produit tout au long de la livraison.

1l existe différentes techniques de conditionnement sous la forme de palettes.
ces différentes solutions prennent en compte les notions telles que :
- rapidité (cadence),
- conditionnement partiel ou total,
- étanchéité,
- cott du systéme,

Les palettes ainsi chargées se présentent sous des machines appelées "Banderoleuses”
qui déposent un film plastique tout autour de la palette, la recouvrant de plusieurs
couches de film sur les 4 ou 5 faces.

Le systéme le plus couramment utilisé est sans aucun doute la dépose d'un film
plastique autour de la palette fixe sur 4 faces.

Ces systémes regroupent un bon nombre de technologies, tant sur les plans
de la mécanique, du pneumatique, de l'electricité, de 'automatisme, el de la
sécurité.
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EYSTEME DIDACTIQUE J

Pour des raisons technigues et de réalité industrielle, nous avons choisi de
didactiser une banderouleuse automatique a anneaux lournant " Seotbandrol .

Le systéme " Seotbandral " est 4 peu prés a ['échelle 1/5 éme garantissant
ainsi une bonne représentation visuelle du cycle de banderolage, et une cohérence
des phénoménes physiques rencontrés sur la machine industrielle.

Le principe de fonctionnenient est identique au systéme industriel,
et les différentes tdches respectent les solutions techniques.

Pour des raisons pratiques et afin de réduire le cotit du produit, la dépose
d'une plaque cartonnée ou plastiquz sur le dessus de lu palette a été supprimée.

L'armoire électrique est congue de maniére identique & la machine industrielle
et un hublot en polycarbonate a é1é installé de maniére a rendre visible les leds
de l'automate.

Des points de tests sur la version avec l'option analogique, permeitent d'effectuer
des mesures sur des boucles acquisitions ou d'actions analogiques dans le but
d'un dépannage ou lors de d'études des différents phénoménes électrotechniques.

Des boites de raccordements reflétant les principes de raccordements sur les
systémes industriels, permettent d'intervenir dans le domaine du dépannage sur
des boucles d'actions et d'acquisitions, ceci en toute sécurité.

La partie pneumatique est rendue trés accessible pour des raisons de
manipulations et de contréles.

L'ensemble de la mécanique est protégé par des panneausx fixes en polycarbonate-
permettant une bonne visualisation de | 'ensemble des mouvements. Un accés de
maintenance est assuré par une porte sécurisé a deux montants. L'introduction
des palettes se fait au travers de tunnel en polycarbonate et pour garder l'image
d'une introduction automatisée industrielle, la protection d'entrée et de sortie
est assurée par une barriére immatérielle et ses glaces réfléchissantes.

Ce systéme peut étre inséré dans un systeme globale avec autres modules
en amonts tels que le module de palettisation avec le systéme Ecolpatetre.
La nature du dialogue peul étre :
- soit des informations "TOUT ou RIEN " entre les deux svstémes,
- soit par une liaison du type réseau (FIPWAY).

D'autres systémes pourront s'insérer en amont du palettiseur et en aval de la
banderoleuse automatique reflétant ainsi une chaine compléi > de conditionnenent
imiégrant des notions d'automates maitre/esclaves et de la supervision.

Les sous-sysiemes de |" Ecolbandrol porrront multiplier le nonbre de postes
pour différentes manipulations éléves.

Ce systéme industriel de production, de par sa richesse technologique, est prévu
pour servir de support permeltant d'initier un nombre import int de situations techniques
pour les formations englobant celte approche:
- BAC. PRO. MS.M.A et BT.S. ML,
- BAC. PRO. P.S.P.A, et BT.S. M.A.L
- BAC. PRO. E.LE et BAC ST.1. Génie Electrotechnique.

Des éléves qui poursuivent d'autres formations techniques B.T.S., D.U.T,
Ecoles d'Ingénieurs ... peuvent utiliser avee profit Seolbiandrol.

»
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rlMPLANTATlONJ

1. a machine doit obligatoirement &tre implantée sur au sol.
Choisir un emplacement suffisamment ¢elairé (Minimum 200 Lux).
Utiliser les pieds réglables pour mettre le systéme de niveau, et le rendre stable.

Hauteur totale : 1950 mm.

Y ‘ 1400 * 1000

—le

T
Poste de -
2 Tapis 2 banderolage Tapis | &
I 400
[l
P vy
, Liaison bl
Cible de Pneumatique electrique Commande
raccordement ~e—
4m
Armoire
de z0ne de travail
puissance

‘ MANUTENTION J

La livraison s'effectue sur pieds 2900 x 1250. L'armoire s¢ déconnecte de la
machine par l'intermédiaire de connecteurs rapides.

Ia hauteur totale du systeme est de 1950 mm et sa mass ¢ est d'environ 350kg.

Manutentionner le systéme & 'aide d'un transpalettc qui sera introduit en dessous
de 'ensemble liaison électrique et pneumatique ( plus lourd ).

L 2900 _ K
T
Poste de . -
Tapis 2 banderolage Tapis | &

Liaison

Pneumatique electrique Commande
i

Introduire le transpalettc
de ce coté
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| AXE VERTICAL |

Motoréducteur asynchrone triphasé 230V/400v 0.1 8kW avec frein,
réduction 15. 4 poles. arbre creux et socle S| ML

Codeur incrémental 50 points.

Interrupteurs de position & galet. a rupture brusque 1"0" + 1"F"
Détecteur inductif de proximité M12.

Détecteur photoélectrique réflex sur réflecteur.

Cremailliere module 2 et pignon 15 dents.

Accouplement élastique et palier a billes.

Guidage par rails avec galets cylindriques et galels exentrigues.

ﬁAPls D'EVACUATION (2ﬂ

Rouleau motorisé avec frein, 230v monophasé 060,5 largeur 250
vitesse 11 m/mn.

Rouleau libre 060.5 largeur 250.

Rail a galet 25/39 pas 40 mm et rail 4 rouleaux 825 pas de 40 mm.
Courroie élastique "souplex” plate thermosoudable,

largeur 20 mm ep. 2mm.

3 Détecteur de proximité inductif M12.

Barriere immatérielle de sécurit¢ hp 200 mm, 9 rayons, Ent. 25mm.
Miroir de renvoi pour barriére.

Tunnel de protection polycarbonate.

A

EFE

» I

d WHTRE DE COMMANDE J

Pupitre de commande diaipack.

Terminal de dialogue 2 lignes 40 caracteres, 24 touches
de fonction type "Magclis".

Liaison Unitelway isolce.

Terminal d'exploitation ATV3S8.

Bouton coup de poing ' Arrét d'urgence”.

Voyant Sous tension”. ' Arrét géncral”, "En serviee".
"eycle en cours", "Défaat”

Boutons poussoirs "Rézrmement”. " Auto-Init-Manu",

[ )

/‘
CHASSIS
Chdssis mécano-soudg rigide.
Mécanique sur profilé aluminium.
4 pieds réglables.
Porte d'accés de maintenance avec interrupteur de sécurité.
Caisson de raccordement électrique et pneumatique.
Protection en polycarbonate. L

[ TAPIS DENTREE M |

Rouleau motorisé avec frein, 230v monophasé 060.5 largeur 250, vitesse | | m/mn.

e

Rouleau libre 060,5 largeur 250.

Rail a galet @25/39 pas 40 mm ct rail a roulcaux 025 pas dc 40 mm.
Courroie élastique "souplex" plate thermosoudable. targeur 20 mm ep. 2mm.
3 Détecteur de proximité inductif M12.

Tunnel de protection polycarbonate.

L "Départ cycle", "Arrét cycle”. “Initialisation”
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COURONNE

Mécanique sur profilé aluminium.

Moteur 4 courant continu 39V, 2.8A, N0 =232 Nm, 3000tr/min, série RS. 2

Dynamo-tachymétrique 6V / 1000 tr/mn.

2 Délecteur de proximité¢ inductif.

Couronne porte bobine o 700 mm

Poulie aluminium 21 dents

Entrainement par courroie crantée module 5.
Guidage circonférentiel par galets sur roulement.
Tension de courroie réglable.

IX13

PRESSEUR

Vérin pneumatique double effet, o 20 1nm. course 300 mm. tige 8 mm.
Réducteurs de débit a I'échappement.

Régulateur de pression réglable pour lu pression de maintien,
Manometre.

Détecteur de position ILS

Capteur & seuil de pression clectronique

/

DISTRIBUTION PNEUMATIQUE I

Vanne d'arrét 3 voies cadenassable.

Filtre régulateur avec manomeétre.

Prise d'air sec.

Electrovanne de sectionnement.

démarreur progressif auto-piloté.

Mini-distributeur 4/2 bistable

Embase 35 mm a raccords instantanée o4 ¢t 06 mm

—
<
—
N\ v 5 \E
B + + :
mas i \\;
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+H AN /)
=+ - fSUPPORT BLOC PINCE
+ —
T~ = Support contre mors soudage.

Vérin pneumatique double effet. 0 16 mm. course S0 mm. tige 6 mm.
Réducteur de débit a I'échappement

2 Détecteurs de position [LS

Capteur a seuil de pression €lectronique

11 supporte le contre mors soudage. i support bloc pince,

le mors, la pince. le fil de coupe et iésistance de soudure

(voir page 1.3.2)
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[ ARMOIRE ELECTRIQUE ]

Interrupteur sectionneur cadenassable et arrét d'urgence.

Protection générale par disjoncteur.

Transformateur d'isolement pour la commande 24V.

Automate TSX37 avec entrée et sortic "Tout ou Rien" et analogiques.

Réseau Unitelway isolé.

Prise de programmation déportée sur le coté de I'armoire.

Prise de courant 2P+T sur le coté de l'armoire protégée par différentiel 30mA.
Relais de sécurité pour les arréts d'urgence.

voyant de signalisation "Sous tension".

Bonton poussoir coup de poing "Arrét d'urgence”.

Départs moteurs tapis d'entrée et d'évacuation avec disjoncteurs magnéto-themiques et contacteurs.

Départ coupure du film avec fil résistif sous 12V 3A avec relais 4 seuil de courant et disjoncteur.
Départ chauffe soudure avec disjoncteur et relais statique.

Variateur de vitesse ATV58 pour l'axe vertical.

Amplificateur 4 quadrants PWM pour moteur a courant continu.

LES ENERGIES MISES EN .ll'iil

- ELECTRIQUES ¢
- Energics : | phase + neutre 230V ac (prise 16A).

- Circuit de puissance :
- une prise de courant 10A.
- une alimentation du variateur triphasé du moteur axe vertical 0.18 <W.
- une alimentation monophasée 230V / 48V du variateur du moteur 1 courant continu LOOW.
- une alimentation monophasé du bloc de soudure 230V 250W,
- une alimentation basse tension en 230V / 12V 10A du fil de coupe
- une alimentation monophasé 230V du moteur du tapis d'entrée de puissance 18W
- une alimentation monophasé 230V du moteur du tapis d'évacuation de puissance 18W.

- Circuit de commandc :
- 24V ac pour lcs sorties d'automate pilotants les €lectrovannes, relass, contacteurs ¢t voyants.
- 24V dc pour les sorties d'automate pilotants les variateurs de viteste.
- 24V dc pour les entrées d'automate. '

- Pneumatique :
- réscau 7 bars.

- Energies thermiques :
- bloc soudure 250W sous 230V température maximum 180 °C.
- fil de coupe 3A sous 12V, température maximum 180 °C.

- Produits :
- diametre80 mm largeur 45 mm épaisseur 17 microns,
- palette de en bois 200 x 150 ep 35 mm
- panneaux en bois 200 x 150 x ep. 5 mm
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Energie W : WE (Energie électrique 230Vac + terre)
WP (Energie pneumatique p = 7 bars) Réglage R : R1 + R2 + R3 + R4 + R5 ( Voir noeud A0)

Ordre de marche Configuration C : Programme A.P.1. + Données May:¢lis

v v

Voyant " Sous tension " [
\% A 1
oyant " Arrét général "
__.{>
PANNEAUX DE BOIS Voyant " En service "
SUR PALETTE o v c |' -
oyant " Cycle en cours " [
BANDEROLER DES | voyant" Défaus -
ROULEAU DE FILM
PLASTIQUE PALETTES
Jl> PALETTE DE PANNEAUX CE
BOIS BANDEROLEE
AUTOMATIQUEMENT
>
Machine Ecolbandrol
Noeud A-0 . Dessiné par - F GRELIER I Datc: 1 Juil 1999 [ Page: 1.4.1
Dossier : gcaMoé BEMA
" ' GERIFONDIERE
MACHINE A BANDEROLER ané&mcéwé' PRESENTATION ﬁm 38470 VINAY
FONCTIONNELLE FAX 04 76 36,76 34
Ce document, propriété de BEMA, ne peut étre ulilisé, communicué. donné ou reproduit sans autorisation écrite




L

>

E : Marche C : Configuration WEI WP R : Réglapes
230V mono 7 bars
~
[ ¢ 1
Vayant "Sous tension”
DIALOGUER Voyant "Arrét général”
AVEC Voyant “En service”
L'EXTERIEUR Arrét d'urgence
A
| Al E
Pup:(r'e de c]!)[:él::liflsr ‘9 = Voyant "Cycle en c()urs“D
commande Voyant "Défaut"
TRAITER LES O e ] e
réglage vitesse
INFORMATIONS R2 : réglage pression
L R3: réglage intensité
? AV KB XL WE4 : 24 V ac séeurité
Automate WE2 24 V ac )
Llnfos. visualisation pupitre GERER ET WE3:24 Vdc )

Sorties
automate

Relais de sécurité ; défauts moteurs |
Rupture fil de coupe ; Présence d'air ;

TRANSFORMER
LES ENERGIES Energie mécanique

Energie thermique

R4 : Réglage mécanique

{

Wﬁ

Pagn‘caux de \_ Presscur en bas Circuits de puissance
0is sur N .
palette BANDEROLER
— DES
PALETTES
- b
Rouleau A4
de film ?
plastique

\_ Positions des effecteurs

Palette de panneaux
de bois banderolée
automatiquement

Elfecteurs AV/

RS Ré duge
position:s
capteur

de ta P.O.

Etat ACQUERIR LES
de ETATS DE
fonctionnement

FONCTIONNEMEN'

s

Capteurs

J

Noeud A0

BANDEROLER DES PALETTES
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1 RACCORDEMENT ELECTRIQUE

Le raccordement électrique se fera par un cable 3 conducteurs de 2.5 mm? dont un conducteur

vert/jaune a partir d'une source monophasé 230V + ncutre + terre.
Puissance absorbée : 1500 VA sans utilisation de la prise.
Courant nominal : 8 A
Le cable doit étre du type H 07 RNF 3 G 2.5%
Le cabte doit passer par le presse étoupe situé sur la partic supéricure de I'armoire ¢lectrique.

Le schéma ci-dessous indique I'emplacement du bornier XA, en haut, a droite. dans l'armoire
électrique.

Effectuer le raccordement dans l'ordre suivant:
le neutre, la phase, le conducteur de protection (fil vert/jaune).

Remettre en place les capots de protection sur le bornier XA.

WCCORDEMENT PNEUMATIQUE

Le raccordement pneumatique se fera par un tube de 8 x 6 mm sur l¢ raccord rapide situé¢
a Ventrée de I'ensemble conditionnement. Le fonctionnement de la varne cadenassable est
expliqué sur le schéma ci-dessous.

VUL DE FACE

- Vamne |
cadenassable

Sl Filtre

“régulateur

—

Alimcmation]\
cn air

VUE DE DESSUS

Quvert

La pression du réscau sera comprise entre 6 et 8 bars.

Ouvrir la vanne et régler la pression & 7 bars grace au bouton rouge « itué au sommet du
régulateur.

Nota : dans le cas d'utilisation d'un tuyau armé o 10 intérieur, changer ‘¢ raccord rapide 8/6
par le raccord cannelé fourni,

Dessiné par . F.GRELIER | Date: 1 Juil 1999 Page: 1.5.1
Dossier : ZMMZ BEMA
GERIFONDIERE

38470 VINAY

TEL.04.76.36.72.88
FAX.04.76.36.76.34

Ce document, propriété de BEMA, ne peut étre utilisé, communig 1¢, donné ou reproduit sans autorisation écrite.

RACCORDEMENTS




[ J [ B

[ PREMIERE MISE EN SERVICE

"Tous les manipulations se feront sous la surveillance d'un enseignant, ou toute personne
habilitée.

Lors de la livraison du systéme. certaines parties mécaniques du systémes sont bridées
aux chéssis.

Avant toute manipulation, il est important de retirer 'ensemble des bridages.
- Retirer les entretoises de maintien de I'axe vertical.
- Retirer le verrouillage de Fensemble support bloc pince.
- Retirer ic verrouillage du bloc pince.

- Retirer le verrouillage du verin presseur.

Raccorder les connecteurs XD (connecteur de puissance), XE (connecteur de commande).
XF (connecteur deport XBT et ATV) ainsi que le connecteur XL. (connecteur option analogique
ou "shunt").

Vérifier les fixations des différents éléments de la barriére immatérieile, a savoir,
I'emetteur, le recepteur et les miroirs d'angle.

Vérifier la présence de I'alimentation en air comprimé.

Vérifier I'état du disjoncteur FM (position ON) et vérifier que les autres disjoncteurs
soient enclenchés.

Mettre sous tension en manoeuvrant l'interrupteur sectionneur situé sur le coté de 'armoire.

Le voyant blanc "sous tension" et le voyant rouge "arrét général" s'allument. L'automate
et le terminal de dialogue s'initialisent.

Attendre la fin d'initialisation.
Mettre le commutateur rotatif S4 "Manu-Init-Auto” sur la position "Init".
Appuyer sur le bouton poussoir S3 "Réarmement”.
Le voyant rouge s'éteint si les sécurités sont "OK": portes fermées, arréts d'urgences non

enclenchés, bon fonctionnement de la barriére immatérielle. Le voyant vert en service
s'allume si I'automate est bien initialisé (chien de garde 4 "1").

LE SYSTEME EST PRET A FONCTIONNER.
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I PRINCIPE DE FONCTIONNEMENTJ

Le systéme permet de déposer un film plastique autour d'une palette. Pour ceci, il faut
lors du premier cycle de banderolage positionner le film manuellement dans la pince.

La procédure de mise en place du film plastique ainsi que les différents paramétrages
de fonctionnement sont décrits dans le paragraphe “Réglages".

Le positionnement de la palette est effectué manuellement par l'opérateur sur le tapis
d'entrée et sur la cellule de détection. Cette opération n'est pas obligatoire dans lc cas
d'une liaison avec le palettiseur de panneaux en bois " Ecofpatette " OU le transfert
s'effectue directement par la présence d'une paletie chargée au poste de palettisation.

Le départ du cycle est donné par une impulsion de I'opérateur sur le bouton poussoir
"Départ cycle" du pupitre de commande.

Les différentes phases sont les suivantes :

- Phase 1 : déplacement de la palette sur le tapis d'entrée.

- Phase 2 : déplacement de la palette sur le tapis d'évacuation jusqu'au poste
de banderolage.

- Phase 3 : maintien de la palette.

- Phase 4 : approche rapide puis lente de I'ensemble vertical.

- Phase 5 : dépose et blocage du film sur la palette.

- Phase 6 : banderolage total de la palette.

- Phase 7 : soudage et coupe du film.

- Phase 8 : retour en position initiale de la machine.

- Phase 9 : évacuation de la palette banderolée.

En cycle continu, le positicnnement de la palette sur le tapis d'entrée s'effectue en temps
masqué.

Le positionnement se fait manuellement en plagant une palette sur le tapis d'entrée,
ou par le transfert automatique d'une palette venant du palettiseur dans le cas d'une
liaison entre les deux systémes.

FROCEDURE DE FONCTIONNEMENTJ

Alimenter la machine en air comprimé.

Mettre sous tension en manoeuvrant l'interrupteur sectionneur sur "1 situd sur le eoté
de l'armoire.

1.e voyant blanc "Sous tension” ¢t le voyant rouge "Arrét général” sallument. L'automate
¢t le termina! de dialogue "Magelis" s'initialisent.

Attendre la fin d'initialisation.
Meltre le commutateur rotatil” $4 "Manu-Init-Auto” sur la positior: "Init”.
Appuyer sur le bouton poussoir S3 "Réarmement”.

Le voyant rouge s'éteint si les sécurités sont "OK™:
Portes fermées, '
Arréts d'urgences non enclenchés,
Bon fonctionnement de la barriére immatérielle.
Le vovant vert en service s'allume si l'automate est bien initialisé (ctien de garde a "1").

Sélectionner la marche manuelle ou fa marche automatique a 'aid: du commutateur
rotatif S4 "Manu - Init - Auto".

’

En mode "Auto" :

Pour valider la marche automatique, il faut que Je systeme soit en service (voyant vert
allumé), ne pas avoir de message de défaut et que le systéme soit en condition initiale.
tourner le commutateur rotatif sur la position "Auto”. Le graphcet do conduite ¢st
positionné sur I'étape 11.

(voir § mode automatique en page 2.5 et § initialisation en page 2.2).

En mode "Manu'" :

Pour valider la marche manuctic, il faut que le systéme soit en service (voyant vert
allumé) et ne pas avoir de message de défaut. Tourner le commutateur rotatif’ S4
sur la position "Manu". Le grafcet de conduite est positionné sur I'ét ype 12,

(voir § mode manuel en page 2.3).
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[ INITIALISATION DU SYSTEM[LI

Avant de procéder a un départ du cycle automatique, il est nécessaire que le systeme soit
en conditions initailes.

Ces conditions initiales sont :

- Presseur en haut (1830 - %I13.14)

- Support bloc pince en avant (15B0 - %I3.5)

- Mors pince en bas (16B0 - %I13.6)

- Pince fermée (1780 - %I3.8)

- Couronne 2 l'origine (11B1 - %I3.10)

- Support contre mors de soudage en avant (13B0 - %I13.0)
- Contre mors de soudage en haut (14B0 - %I3.2)

- Support vertical en haut & zéro (1080 - %l 1.18)

Toutes ces conditions initiales peuvent étre obtenues en mode manuel par une sélection
appropriée des mouvements.

Afin de faciliter les manipulations, le mode "Initialisation P.O." permet de retrouver
toutes les conditions initiales de départ en toute sécurité.

Pour fancer le cycle d'initialisation tourner le commutateur rotatif S4 "Manu - Init - Auto"
sur la position centrale "Init" et donner une impuision sur le bouton poussoir S7 "Initialisation".
Le grafcet de conduite est positionné sur I'étape 14.

Le déroulement des mouvements est le suivant :

- Btape 31 : AVANCE support contre mors soudage (%Q2.1)
contrdlé par le capteur 13B0 (%13.0)
AVANCE support bloc pince (%Q2.5)
contrdlé par le capteur 15B0 (%I3.5)
FERMETURE pince (%Q2.9)
contrdlé par le capteur 17B0 (%13.8)

- Etape 32 : MONTEE contre mors soudage (%Q2.3)
contrdlé par le capteur 14B0 (%I13.2)
MONTEE mors pince (%Q2.8)
contrdlé par le capteur 16B1 (%I13.7)
MONTEE presseur (%Q2.11)
contrdlé par le capteur 18B0 (%13.14)
RAZ compteur axe vertical (%ID1.0) .

« Etape 33 : DESCENTE axe vertical (%Q4.1)
Gonteald par le capteur 1uMa (911, 17) ou par 20 Polnts sadbuse

- Etape 34 : MONTEE axe vertical (%Q4.0)
contrdlé par le capteur 10BO (%l1.18) ou par le capteur 10S1 (%l1.16)

- Etape 35 1 RAZ compteur axe vertical (%lD1.0)
contr6l¢ par le capteur 10B0 (%l 1.18)

- Etape 36 : ROTATION gauche couronne vertical
contrdlé par le capteur BT (%I3.10)

- Etape 37 : DESCENTE mors pince (%Q2.7)
controlé par le capteur 16B0 (%13.6)

- Etape 38 : EVACUATION palette si en cours d'évacuaion
contrdlé par la fin du grafcet de gestion avar.ce tapis 2

- Etape 39 : Fin du cycle d'initialisation

La montée et la descente de I'axe vertical s'effectue en vitesse d'i ritialisation.
La consigne de vitesse donnée par la sortie (%QW6.0) et elle est initialisée d I'¢tape 33
par le mot constant %K W4. (%K W4 = 3500 soit 3,5 volts).

La rotation gauche de la couronne s'effectue en vitesse d'initialis wion. La consigne
est donnée par la sortie (%QWS6.1) et elle est initialisée a I'étape 36 par le mot constant
%KW 10 (%K W10 = 1000 soit 1,0 volts).

Le cycle ainsi réalisé détermine les conditions de départ du cycle de banderolage.
Si en couts de cycle un incident de fonctionnement apparait l¢ message "Défaut cycle”

s'afTiche sur l¢ terminal de dialogue Magelis.

Dans cc cas, se reporter au paragraphe "dysfonctionnements et r ‘médes™.
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vaom: MANUEL‘J

Pour valider la marche manuelle il faut que le systéme soit en service (voyant vert H4
"En service” allumé) et ne pas avoir de message de défaut.

Si tel n'est pas le cas, se reporter au paragraphe procédure de fonctionnement pour
la procédure de mise en service ou au paragraphe "Dysfonctionnement ct Remédes" pour
Videntification des messages de défaut.

Meltre le commutateur rotatif S4 "Manu - Init - Auto" sur la position "Manu".

Le grafcet de conduite est positionné sur I'étape 12.

Le terminal de dialogue affiche le message suivant :

- MARCHE MANUELLE -
Page 3

- ATTENTE COMMANDE - PARAMETRAGES :

L'ensemble des commandes des différents mouvements est disponible par un appui
sur les touches de fonctions "Fx" du clavier du terminal de dialogue.

L'appui doit étre maintenu pour les axes motorisés ct par impulsion pour les
vérins.

L'identification des touches de fonctions est visible par appui sur la fieche descendante
du terminal de dialogue.

Les affectations des touches sont les suivantes :

F1: Montée couronne (axe vertical)
2 : Descente Couronne (axe vertical) Page 3

F3: Rotation a droite de la couronne
F4 : Rotation & gauche de la couronne
F5: Descente presscur

F6: Montée presseur

F7: Ouverture pince

F8: Fermeture pince

F9: Montée mors pince

10 : Descente mors pince

F11 : Avance support bloc pince

F12 : Recul support bloc pince

F13 : Montée contre-mors soudage
F14 : Descente contre-mors soudage
F15 : Avance contre-mors soudage
16 : Recul contre-mors soudage

F17 : Non utilisée

F18 : Transfert amont --> Tapis 1

F19 : Transfert amont T1 --> Aval T1
¥20 : Introduction sous banderoleuse
21 : Evacuation palette

Remarque :

Pour les commandes de I'axe vertical et de la couronne il est oblig atoire de parametrer
des consignes de vitesses ainsi que la consigne de température de soudure.

Ces consignes peuvent &tre programmées en sélectionnant la Neche droite du terminal de
dialogue Magelis.

Les mots correspondants sont :

- %MW 1 pour la montée de la couronne (axe vertical),
- %MW?2 pour la descente de la couronne (axe vertical),
- %MW3 pour la rotation droite de la couronne,

- %MW4 pour la rotation gauche de la couronne.

- %MW9 pour la température de soudure.
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Paramétrage en mode manuel :

Lorsque le mode manuel est sélectionné, il st possible de changer les consignes des
paramétrages.

Le terminal de dialogue affiche le message suivant :

- MARCHE MANUELLLE -
Pagc 3

- ATTENTE COMMANDE - PARAMETRAGES :

La procédure de parameétrage est la suivante :
- appuyer sur le touche "Fléche droite” du terminal de dialogue

- plusieurs solutions de paramétrages sont possibles en appuyant plusicurs fois
sur les touches "Fléche montante”, "Fléche descendante”.

Dans cette configuration seulement cinq consignes sont modifiables. Le message
suivant s'affiche sur le terminal de dialogue :

Consigne montée axe vertical : %MW1 mm/s

Consigne descente axe vertical : %MW?2 mm/s Page 130
Consigne rotation droite cour. : %MW3 tr/mn

Consigne rotation gauche cour. : % MW4 tr/mn

Consigne température soudure : %MW9 °C

Température du bloc soudure : %MWI15 °C

Les mots Y%oeMw1, %MW2, %MW3, %MW4 et %MW9 sont modifiables. Le mot %MW 15
est seulement en visualisation.

La procédure pour entrer une consigne est

- Sélectionner la consigne 4 modificr en la positionnant sur la premicre ligne du terminal de
dialogue a l'aide des fléches montante ct descendante.

- Pour madificr la valeur, appuyer sur la touche "Mod".
Mod

- Le champ numérique clignote.

- Rentrer 4 aide du clavier numérique la valeur soubaitce.

- valider Ja sélection par la touche "Entrée"”

L.es mots ainsi définis ont des limites minimum et maximum :

-0 < %MW 1 < 50 correspondant & une consigne analogique comprise entre 0 et 3,43 Volts
-0 < %MW2 < 50 correspondant a une consigne analogique comprise entre 0 et 3,43 Volts
-0 < %MWS3 < 70 correspondant 4 une consigne analogique comprise entre 0 et -8,12 Volts
-0 < %MW4 < 70 correspondant 4 une consigne analogique comprise entre 0 et 8,12 Volts
- 50 <%MW9 < 150
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| MODE AUTOMATIQUE

Avant de procéder a un départ du cycle automatique il est nécessaire que l¢ systeme
soit en condition initiale. Toutes ces conditions peuvent étre obtenues en mode manuel
ou par la sélection du mode initialisation de la partie opérative.

Pour lancer lc cycle automatique, tourner le commutateur rotatif S4 "Manu - Init - Auto”
sur la position "Auto".

Le terminal de dialogue affiche le message suivant

BANDEROLEUSE AUTOMATIQUE BEMA
PARAMETRAGES :
Visualisation des étapes actives :

Page 1

L'opérateur peut choisir le paramétrage du cycle de banderolage par appui sur la touche
"Fléche droite” et débuter le cycle automatique par une impulsion sur le bouton poussoir S5
"Départ cycie".

Le grafcet de conduite est positionné sur I'étape 11.

Le voyant blanc H5 "Cycle en cours” clignote.

Le terminal de dialgue affiche le message suivant :

CYCLE EN COURS
Page 33
Visualisation des étapes actives
Grafcet de sécurité : %MW30
Grafcet de conduite : %MW31
Grafcet de défaut : % MW32
Grafcet de rot. gauche couronne MANU : % MW33
Grafcet d'initialisation P.O. : %MW34
Grafcet de production normale : %MW35
Grafcet de controle barriére : %MW36
Grafcet de commande tapis | : %MW37
Grafcet de commande tapis 2 : %MW38

Pour démarrer le cycle, il faut poser une palette a I'entrée du tapis | sur le capteur 6B1
correspond a 'entrée %l 1.25.

Attention, lorsque le systéme est prévu pour fonctionner avee le pal:ttiscur de panneaux en
bois "Ecolpalette”, le commutateur S11 "Avee ou Sans Ecolpaletie” doit &tre sur la bonne
position.

Le déroulement est le suivant :
- Déplacement de la palette jusqu'au poste de banderolage.

Avance tapis 1. Losque nous avons l'infomation "sortie palette tapis 1" (capteur 6132),
fin. le tapis 2 se met en route. Nous avons arrét du tapis 2 sur fa détec tion "gabarit amont
palette” (capteur 7B1). Cet arrét dure 2 secondes. puis nous avons de 1ouveau une rotation
tapis 2 jusqu'a l'information "gabarit aval palette” (capteur 7B2). Ceci nous permet un bon
positionnement de la palette sous 'unité de banderolage.

- Maintien dc la palette.

Nous avons alors la descente du presseur permettant de maintenir les panneaux en bois
sur a palette. La pression de maintien est réglable par le régulateur de pression 18R.

- Approche rapide puis lente de I'axe vertical.

Nous avons alors la descente de l'axe vertical a la vitesse congtante YK W1 jusqu'a I'information
"support vertical sur palette" (capteur 10B1). Nous avons alors la ménorisation de la hauteur
de la palette dans le mot %MW20. L'axe vertical continue de descendre & la vitesse constante
%K W2. Lorsque le codeur nous donne l'information "point de début de banderolage”
correspondant au mot %eMW21 (%MW21 = %MW20 + %KW20) I'a e vertical s'arrlte.

- Déposc et maintien du film plastique.

Nous avons ensuite la rotation de la couronne a la vitesse constante %KW 13 jusqu'a
I'information couronne & 180° (capteur 11B2) permettant la depose du film plastique sur
la palette. La montée du mors ainsi que l'avance du support bloc pince permettent a la
couronne une rotation de 2 tours toujours a la vitesse constante %KW 13. Ce mouvement
permet le maintien du film plastique sur fa palette. Lorsque le film est maintenu par ces
deux tours, nous avons l'ouverture pendant 1 seconde puis la fermetur 2 de la pince. ce qui
permet de liberer le film plastique de la pince.
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- Banderolage totale de la palette.

Le banderolage totale de la palette débute. La couronne s'accélére avec une rampe
d'accélération jusqu'a la vitesse %MW 14. Cette derniere est calculée en fonction du parametre
de recouvrement. Dans le méme temps, I'axe vertical descend a la vitesse constante %K W3
jusqu'au point codeur %K W21 " limitation basse descente couronne” ou jusqu'a l'information
"surcourse bas support vertical" (capteur 10S2). Nous avons ensuite un banderolage de x tours
en position basse, axe vertical a l'arrét. Le nombre de tours bas est paramétrable (%eMW6).
L'axe vertical remonts ensuite a la vitesse constante de %KWS3 jusqu'a I'information
"point haut banderolage" correspondant au mot %MW22 (Y%MW22 = %MW20 + %KW22).
Nous avons alors tn banderolage de x tours en position haut de maniére identique a la position
basse (Mot %MW?7) toujours  la vitesse %MW 14. La couronne passe alors en vitesse moyenne
qui est donnée par le mot constant %KW 11 ct I'axe vertical descend de nouveau 4 la vitesse
constante %K W2 jusqu'a la position %K W23 "point fin banderolage”. Le banderolage est fini.

- Soudage et coupure film.

Le banderolage etant fini, il reste a souder le film plastique et le couper. Pour cela, nous avons
la mise en chauffe du fil de coupure film. La couronne continue & tourner 4 la vitesse %KW11
jusqu'a la position "couronne & 180°" (capteur 11B2). Nous avons le retour du support bloc
pince afin de descendre le contre mors soudage sans risque mécanique. Le support bloc pince
vient de nouveau en avant et la rotation de la couronne est demandée pendant deux tours
afin de déposer du film plastique entre le mors et le contre mors soudage. Aprés ces deux
tours, la couronne revient 4 la position "couronne & 180°" (capteur 11B2). La pince s'ouvre
afin de récuperer le film plastique et la couronne passe en petite vitesse %K W13 jusqu'a la
position "couronne 4 l'origine" (capteur 11B1). Le mors descend pour se trouver en face du
contre mors de soudage et nous avons alors un retour du support contre mors soudage ainsi
qu'une fermeture de la pince. La coupure du film s'éffectue alors pendant la temporisation
%TM7 (%TM7.V > %KW30) et la soudure du film débute pendant une temporisation %TM6
contrdlé par le mot %MWS5 (%TM6.V > %MWS3).

- Retour en position initiale de la machine.

Le banderolage etant fini, le film soudé et coupé, la machine reprend ces conditions initiales.
Pour cela, nous avons la montée de I'axe vertical 4 la vitesse rapide %KWO, l'avance du
contre mors soudage, l'avance du support bloc pince, la montée du contre mors de soudage
lorsque I'axe vertical est au dessus de la position %KW24. Ceci permet de monter le contre
mors de soudage lorsque ce dernier est dégager de la palette. Enfin la montée du presseur.
La machine est alors alors en conditions initiales lorsque I'axe vertical est a sa position
d'origine (capteur 10B0).

- Evacuation de la palette.

La derniére étape consiste a évacuer la palette ainsi banderolée par la rotation du tapis 2.

Iin terme de grafeet, le déroulement du cycle est le suivant :

- Etape 102 : DEPLACEMENT de la palctte par la MARCHE tapis |
controlé par I capteur 6B2 (%l11.26).

Aprés la prise cn compte de la palette par le tapis 1, la suite du cycle est:

- Etape 111 : INTRODUCTION de la palette par la MARCII: tapis 1 et tapis 2
controlé par le capteur 10B2 (%I1.27).

- Etape 112 : POSITIONNEMENT de la palette par la MAK CLL tapis 2
contrdlé par les capteurs 7B1 et 7B2 (%11.29 ¢t? Wl1.30).

- Etape 51 : DESCENTE presseur (%Q2.12)
contrdlé par le capteur 18B1 (%I13.15).

- Etape 52 : DESCENTE rapide du support vertical (%Q4.1 ct %QWO6.0 = %KWI)
contrdlé par le capteur 10B1 (%I3.12).

- Etape 53 : DESCENTE lente du support vertical (%Q4.1 ¢t %QW6.0 = Y%KW2)
contrdlé par une valeur de comptage dans un mot %M W21,

- Etape 54 : ROTATION couronne en petite vitesse (%0Q4.5 et %QW6.1 = Y%K W13)
contrdlé par le capteur 11B2 (%I3.11).

- Etape 55 : ROTATION couronne en petite vitesse (%04.5 et %QW6.1 = %KWI13)
commandé pendant 2 tours (%C1) au passage ce 11B2 (%I3.11).
AVANCE support bloc pince (%Q2.5)
controlé par le capteur 15B0 (%I13.5)
MONTEE mors pince (%Q2.8)
controlé par le capteur 16B1 (%13.7)

- Etape 56 : OUVERTURE de la pince (%Q2.10)
pendant une temporisation %TMS = 1 seconde et le capteur 17131 (%13.9).
ROTATION couronne en petite vitesse (%Q4.. et Y%QWG6.1 = %KW13)

- Etape 57 : FERMETURE de la pince (%Q2.9)
controlé par le capteur 17B0 (%I3.8).
ROTATION couronne en petite vitesse (%Q4. + et %QWo.1 = %KW13)
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- Etape 58

- Etape 59 :

- Etape 60 :

- Etape 61

- Etape 62 :

- Etape 63

- Etape 64 :

- Etape 65 :

- Etape 66 :

- Etape 67 :

- Etape 68 :

ROTATION couronne en grande vitesse (%Q4.5 et %QW6.1 = %MW 14)
avec une rampe d'accélération %MW 12

RAZ du compteur rapide de tour de la couronne (%ID1.1)

DESCENTE du support vertical (%Q4.1 et %QW6.0 = %KW3)

contrdlé par le point bas de banderolage %KW21 (%ID1.0)

ou par le capteur 1082 (%I 1.17).

ROTATION couronne en grande vitesse (%Q4.5 et %QW6.1 = %MW 14)
contrdlé par le nombre de tour bas %MW6 (%ID1.1).

ROTATION couronne en grande vitesse (%Q4.5 et %QW6.1 = %MW 14)
RAZ du compteur rapide de tour de la couronne (%ID1.1)

MONTEE du support vertical (%Q4.0 et %QW6.0 = %KWS5)

controlé par le point haut de banderolage %MW22 (%ID1.0).

- ROTATION couronne en grande vitesse (%Q4.5 et %QW6.1 = %MW 14)

contrdlé par le nombre de tour haut %6MW7 (%ID1.1).

ROTATION couronne ¢n moyenne vitesse (%Q4.5 et %QW6.1 = %KWI1)
RAZ du compteur rapide de tour de la couronne (%ID1.1)

DESCENTE du support vertical (%Q4.0 et %QW6.0 = %KW2)

contrdlé par le point de fin de banderolage %KW23 (%ID1.0).

- ROTATION couronne en moyenne vitesse (%Q4.5 et %QW6.1 =%KW11)

contrdlé par le capteur 11B2 (%I3.11).
PRECHAUFFE du fil de coupe (%Q2.20).

RETOUR support bloc pince (%Q2.6)
contrdlé par le capteur 15B1 (%I3.4).
PRECHAUFFE du fil de coupe (%Q2.20).

DESCENTE contre mors-soudage (%Q2.4)
contrdlé par le capteur 14B1 (%I3.3).
PRECHAUFFE du fil de coupe (%6Q2.20).

AVANCE support bloc pince (%Q2.5)

contrdlé par le capteur 15B0 (%I3.5).

PRECHAUFFE du fil de coupe (%Q2.20).

ROTATION couronne en moyenne vitesse (%Q4.5 et %QW6.1 = %KW1)
contrdlé par 2 tours sur l¢ contre mors-soudage (%C4 et %I13.10).

ROTATION couronne en moyenne vitesse (%Q4.5 et %QW6.1 = %KW11)
contrdlé par le capteur 11B2 (%I3.11). '

- PRECHAUFFE du fil de coupe (%Q2.20).

ROTATION couronne en petite vitesse (%Q4.5 et %QW6.1 = %KW 13)
PRECHAUFFE du fil de coupe (%Q2.20).

OUVERTURE de la pince (3%Q2.10)

contrdlé par le capteur 17B1 (%I3.9)

- Etape 69 :

- Ftape 70 :

- Ltape 71 :

- Etape 72 :

- Etape 73 :

- Etape 74 :

- Etape 75 :

ROTATION couronne en petite vitesse (%0Q4.5 ¢l YoQW6.1 = Y%KWI3)
contrdlé par le capteur 11B1 (%I13.10).
PRECHAUFFE du fil de coupe (%Q2.20).

DESCENTE mors pince (%Q2.7)
contrdlé par le capteur 16B0 (%I13.6).
PRECHAUFFE du fil de coupe (%Q2.20).

RETOUR support contre mors soudage (%6Q2.2)
contrdlé par le capteur 13B1 (%I3.1).
FERMETURE de la pince (%Q2.9)

contrdié par le capteur 17B0 (%I3.8).
PRECHAUFFE du fil de coupe (%Q2.20).
COUPURE du film de coupe (%Q2.20)

contrdlé par la temporisation %TM7 >= %KW 0.

SOUDURE du film (%Q2.2)

contrdlé par la temporisation de soudure film % TM6 ~= 9 YMWS.
MONTEE rapide du support vertical (%Q4.0 ¢t %QW6.0 = %KWO)
contrdlé par le capteur 10B0 (%l 1.18).

RAZ du compteur axe vertical (%ID1.0).

AVANCE support contre mors soudage (%Q2. )

controlé par le capteur 1330 (%I3.0)

MONTEE contre mors soudage (%Q2.3)

contrdlé par le capteur 14B0 (%I3.2) .

AVANCE support bloc pince (%Q2.5)

controlé par le capteur 15B0 (%I13.5)

MONTEE presseur (%Q2.11)

contrdlé par le capteur 18B0 (%I13.14)

contrdl¢é par la remise & zero du compteur de l'ase vertical (%1D1.0).

EVACUATION de la palette par la marche tapis 2 (Iitape [14)
contrdlé par le capteur 7B3 (%I11.31).

Fin d'un cycle de banderolage. Un nouveau cycle de banderolage est conditionné par la

présence d'une palette

sur le tapis d'entrée (tapis 1).
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Remarques : Les vitesses dans le cycle :
Si la palette est trop petite (oK W25), le cycle de banderolage ne s'effectue pas et Pour l'axe vertical :
passe directement sur I'étape 73 du grafcet de production normale. Il en est de méme Vitesse ae vetical
si la palette est trop grande (%K W26). -
Si un incident intervient en cours de cycle de banderolage, celui-ci sera signalé sur oK WO e o e e e
I'afficheur du Magelis par un message de défaut. Dans ce cas, se reporter au paragraphe o
"dysfonctionnement et remedes”.
KWL= | e
K WS 2000
Les hauteurs dans le cycle :
Delta pour point :/"%WJ """"""""
haut banderolage (S e s CEEE ]t danhirinily IRt Eah T
%K W22
Hauteur palette H
n —>
7%MW20 L o aut banderolage 0B1 %MW21  Fin  %KW21  Fin  %MW22  Fin  %KW23 Fin o Axe  (yle
Delta pour début banderolage %MW22 maintien 2tours 2 touwrs soudure  vertical )
%K W20 film bas haut coupure initialis¢
Point fin banderolage fil
Point début banderolage —) & °ul|(W23 ¢ "
%MW21 Pour la couronne :
Limitation b Point codeur croissant Vitesse couronne
imitation basse lors de 1a descente o
descente couronne R —TT
%K W21 ] ' . :
S '
R e & S S S
Exemple : R
A S T Voo
1 I3 4 1 ' .
9 ) = i R S A oo
%MW 20, hauteur de la palette = 130 points codeur. YKWI3 Lo ' I N I R
. TTTTTRYTTTT A
] ] [ il 1 1 1 ! '
Comme %K W26 (123) < %MW20 (130) < %K W25 (150), le cycle de banderolage R oo
débute. La palette n’est ni trop grande, ni trop petite. S A R
i L A L > > & 5 ™~ .
Le poind de début de banderolage est : & 2 & & NP UV Cyele
SaMW21 = 5MW20 + %K W20 donc x4 Lf‘ & F 5T &N
%MW21 = 130 + 40 = 170. & & & I ~
& & & N &
N § o
La limitation basse est constante et égale & %K W21 = 200. & £
& © Q
~
Le point haut de banderolage est .
%MW22 = %MW20 + %KW22 donc Dessiné par . F.GRELIER J Date : | Jul 1999 Page: 243
%MW22 =130 + 38 = 168.
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REGLAGES L'appui sur la touche "Fléche droite” fait apparaitre le message suivant :
Paramétrages et procédures : Consignes vitesses chariot vertical
. N . . S O Page 2
A partir du terminal fie dialogue magelis, il est po§51ble de paramétrer différentes Consignes vitesses ccouronne
consignes telles que : vitesses, températures, temporisations... .
Toutes ces consignes sont paramétrables suivant certaines contraintes de valeurs Maxi Consigne température soudure : YoMW9 C
et Mini, afin de ne pas détériorer le systéme. Température du bloc de soudure : %MWI1s  C
Temporisation soudure : %MWS s
11 est possible de modifier ces consignes dans deux états de fonctionnement du systeme: Nombre de tours bas : % MW6  tour ()
- En mode n:iz'muel (\(/imgpage 2.h4) Nombre de tours haut : %MW7  our(s)
- En attente d'un mode de marche. Recouvrement (0 & 50%) : % MWS8 Yo
Paramétrage "En attente d'un mode de marche" :
Un nouvel appui sur la touche "Fléche droite” fait apparaitre e message suivant :
Lors de la mise en service du systéme, un message apparait sur l'afficheur du terminal
de dialogue :
Vitesse montée en manuel : %MW1 mm/s Page 5
o Vitesse descente en manuel : %MW2  min/s
BANDEROLEUSE AUTOMATIQUE BEMA ¢ :
Page 1
PARAMETRAGES :
Lorsque le terminal de dialogue affiche la page 2 (voir ci-dessus). un appui sur la touche
Visualisation des étapes actives : "Fleche descendante” suivi d'un appui sur la touche "Fléche droite” fait apparaitre
le message suivant :
Ce message est validé dans les deux cas suivant : i ”
- si le commutateur rotatif S4 "Manu - Init - Auto” est sur la position "Init" et que Rotation a droite : %MW3  r/mm Page 6
le cycle d'initialisation n'est pas en cours, Rotation a gauche : %MW4  (r/mm
- si le cimmutateur rotatif S4 "Manu = Init - Auto" est sur la position "Auto” et qu'il
'y a pas eu de départ cycle & l'aide du bouton poussoir S5 "Départ cycle".
La procédure de paramétrage est la suivante : Remarques :
- appuyer sur la touche "Fléche droite" du terminal de dialogue ‘ Certains mots (%MWl,ot)sz,%)MW3,°A7MW4 et YoM W9 sont modifiables égalcmcm
a partir de la marche manuelle (cf page 2.4).
- plusieurs solutions de paramétrages sont possibles en appuyant plusieurs fois
sur les touches "Fléche montante”. "Fléche descendante".
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La procédure pour entrer unc consigne est :

- Sélectionner la consigne & modifier en la positionnant sur la premiére ligne du terminal de
dialogue a I'aide des fléches montante et descendante.

- Pour modifier la valeur, appuyer sur la touche "Mod".
Mod

- Le champ numérique clignote.

- Rentrer a I'aide du clavier numérique la valeur souhaitée.

"

- valider la sélection par la touche "Entrée".

- pour revenir au menu, appuyer sur le touche "Esc".

[

Consignes vitesses chariot vertical :

Ces consignes de paramétrages agissent sur les vitesses de Montée et de Descente
en mode manuel :

Vitesse montée en manuel : %MW1 mm/s

Vitesse descente en manuel : % MW2 mm/s Page 5

Les mots ainsi définis ont des limites minimum et maximum :

-0 < %MW1 < 50 correspondant a une consigne analogique comprise entre 0 et 3,43 Volts

- 0 < %MW2 < 50 correspondant 4 une consigne analogique comprise entre 0 et 3,43 Volts

Consignes vitesses couronne :

Ces consignes de paramétrages agissent sur les vitesses de rotatior Droite ¢t Gauche

en mode manuel :

Rotation a droite : %MW3
Rotation a gauche : YoMW4

r/mm
r/mm

Les mots ainsi délinis ont des limites minimum et maximum :

-0 < %MW3 < 70 correspondant & une consigne analogique consprise entre 0 ¢t -8.12 Volts
-0 < %MW4 < 70 correspondant a une consigne analogique coniprise entre 0 ¢t 8.12 Volts

Consigne température soudure et temporisation soudure :

Ces consignes de paramétrages agissent sur la température du bloc de soudage du film

ainsi que sur le temps de soudage du film plastique’en mode automat:quc :

Consigne température soudure : % MW9 C
Température du bloc de soudure : %MWI5 °C
Temporisation soudure : %MWS5 3

»

Les mots ainsi définis ont des limites minimum et maximum :

- 50 < %MWY < 150 correspondant & une température entre 50 ¢t [50°C

(le traitement dans le programme automate est en 1/10°C)

-0 < %MWS < 60 correspondant & temps de soudure compris enitre 0 ¢t 60 secondes

Le mot %MW 15 est sculement en visualisation et nous donne la température réclle

du bloc de soudure.

Page 6

Page 2
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Consigne nombre de tours bas :

Cette consigne de paramétrage agit sur ke nombre de tours du film au point mort
bas du banderolage de la palette en mode automatique :

Nombre de tours bas : %MW6  tour (s) Page 2

Le mot ainsi défini & une limite minimum et maximum :

- 1 <%MW6 < 4 correspondant 4 une consigne comprise entre 1 et 4 tours.

Consigne nombre de tours haut :

Cette consigne de paramétrage agit sur le nombre de tours du film au point mort
haut du banderolage de la palette en mode automatique :

Nombre de tours haut : %MW7  tour(s) Page 2

Le mot ainsi défini a une limite minimum et maximum :

- 1 <%MW?7 < 4 correspondant & une consigne comprise entre 1 et 4 tours.

Consigne de recouvrement :

Cette consigne de paramétrage agit sur le recouvrement entre deux passages de film plastique
en mode automatique. Un choix de 50% aura comme conséquense un chevauchement de la moiti¢
de la hauteur de banderolage soit 22,5 mm sur la dépose du film au tour précédent.

Recouvrement (0 & 50%) : %MWS % Page 2

Le mot ainsi défini a une limite minimum et maximum :

-0 <%MWS8 < 30.

Réglages par défaut usine :

Nous préconisons les réglages suivants

Consignes vitesses chariot vertical

INSTRUCTIONS
DE CONDUITE

4

Page 2

Consignes vilesses ccouronne
Consigne température soudure : 110 °C
Température du bloc de soudure : XXX °C
Temporisation soudure : 20 S
Nombre de tours bas : 2 tour (s)
Nombre de tours haut : 2 tour (s)
Recouvrement (0 a 50%) : 30 %
Vitesse montée en manucl : 30 mm/s Page 5
Vitesse descente en manuel : 30 mn/s &
Rotation a droite : 15 tr/mm

Lo Page 6
Rotation a gauche : 15 w/mm
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Paramétres du variateur ATV 58 Les parametres de réglages sont
Un terminal d'exploitation déporté sur le pupitre de commande permet le réplage ct
la configuration en fonction de la position du commutateur de verrouillage d'acees. CODE : | Réglage schneider | Réglage Lcotband m
Ces différents paramétres sont détaillés dans la documentation construcuteur SCHNEIDER . . ]
: ACC: 3 S |
donnée en annexe de ce dossier. —
dEC 3 s 0.05
La procédure pour rentrer les différents paramétres est détaillée dans le manuel "Terminal LSP - 0 Hz 0 Iz
d'exploitation” (page 4/26-5/26-6/26 des annexes). 7
xploitation” (page es annexes) HSP - S0/60 Wz 0
Afin d'assurer un bon fonctionnement de I'axe vertical les différents parameétres sont FLG: 20 % 20 %
configurés de la fagon suivante. Une logique de frein est programmée. StA - 20 % 20 ,':—
Les entrées / sorties du variateur dans notre application sont programmées de la maniére I : Selon modéle 1.2 A
suivante : 1dC : Selon modele A
tdC : 05 s 0,5 3
ALTIVAR Carte option SdC : 05 It| . 3
AC2: 5 s N
Entrées logiques : 1 :
ntrées logiques LI 1: Cde montée LIS dE2 - P .
1.1 2 : Cde descente LI 6 : Réarmement défaut - -
tLS: 0 s 0 s
Li3: USC: 1 1
Li4: UFr: 100 % 100 %
Entrées analogiques : Al 1: Consigne vitesse Al 3: SLP: 100 % 100 %
Al 2: PFL : 20 % Yo
Entrée codeur >.\ Al3: SP2: 10 Hz 10 Hz |
SP3: 15 Hz 15 V2
Relais: R2 : logique de frein Sp4 - 20  Hz 20 iz
Sortie logique: LO: SPS : 25 Mz 25 Hz
- SP6 : 30 Hz 30 Hz
rti ique : : ¢ J
Sortie analogique AO : Image fréquence Sp7 - 35 Hz 35 2
JOG : 10 Hz Hz.
Ceci correpond 2 la configuration CUS : personnalisé. JGt: 05 s S
Dessiné par : F.GRELIER | Date : 1 Juil 1999 ‘ Page: 2.5.3
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la suite des parametres de réglages est :

CODE : | Réglage schneider | Réglage Ecolbandrol

brL : 0 Hz 3.5 Hz

tbr: 0 A 1.1 A

brt : 0 S 0,03 8

bEn : 0 Hz 0 Hz

bEL: 0 s 0,15 s

PG : )

G : 1 /s /s

Fbs: 0,1

PIC: non

diS: 1

Cdt : 1,36 In 3,1 A

tid 100 % %

tL2: 200 % %

Ftd : 50/60 Hz Hz
Les paramétres du menu d'entrainement sont :

CODE : | Réglage schneider | Réglage Ecolbandrol

UnS: Selon modéle 230 \Y

FrS: 50/60 Hz 50 Hz

nCr : Selon modele 1,1 A

nSP : Selon modéle 1395 rpm

COS: Selon modéle 0,65

tUn : Non Non

tFr : 60/72 Hz 60 Hz

nLd: Non

Fdb : Non

brA : Non Non

Frt: 0 Hz 0

Pt : LIN LIN Hz

dCF: 4

tL1: 200 % 200 %

l.a suite des parameétres du menu d'entrainement est :

CODE ;| Réglage schneider | Réglage Iicolbandrol
CLIL: 136 In 31 A
AdC : Oui Oui —:
IO 0 0 |
PCC: | ]
SFL: LF LF |
SFr: Selon modele 4 LHz
nrd : Oui ou |
SPC : Non Non |
PGt : DET ]
PLS: 1 ]

Les paramétres du menu commande sont :

CODE : | Réglage schneider | Réglage Ecolbanum
iCC 2 W w
(Ct: LEL LeL, |
rln : Non Non T
bSP : Non ~on |
CrL 4 mA 4 mA
CrH - 20 mA 20 mA
AOL 0 mA 0 mA
AOH : 200 mA 20 mA
Str: No
LCC Non Non T
PSt : Oui Oui T
Add : 0 o |
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Les paramétres du menu défauts sont :

CODE : | Réglage schncider | Réglage Ecolbandrol
Atr: Non Non

St RSP RSP

OPL : Oui Oui

IPL : Qui

tHt : ACL ACL

LFL: Non Non

FLr: Non Non

StP: Non Non

Sdd: Non
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|T;031NE DE FILM PLASTIQUILI

Changement de |a bobine de film plastique :
Pour mettre en place la bobine de film plastique, réaliser les opérations suivantes :

- Mettre le systéme hors service par I'intermédiaire du bouton coup de poing
"Arrét d'urgence” puis ouvrir la porte d'acees.

- Tourner manuellement la couronne afin de positionnner la bobine en lace avant du systéme.

- Placer le commutateur rotatif S4 "Manu - Init - Auto” sur la position "Manu".

- Dévisser la vis de I'axe de la bobine (vis CHC M8x30).

- Retirer I'ensemble BOBINE et SUPPORT inférieur.

- Retirer la bobine vide, puis remonter une nouvelle.

- Remonter l'ensemble et serrer la vis jusqu'a ce que les deux parties soient jointives.
- Tourner 1/4 afin d'exercer un leger couple résistant sur la rotation de la bobine.

- Refermer la porte d'accés et déverrouiller le bouton coup de poing "Arrét d'urgence”.
Appliquer ensuite la procédure d'arrét d'urgence et de remise en service.

Remarques :

Pour cette procédure, un plan mécanique est disponible dans le paragraphe "dossier technique”,
"Plan mécanique”, numéro de plan EBA 03 1002.

Mise en place du film plastique dans la pince :
IMPORTANT :

- Lors de cette manipulation 'opérateur se trouve en contact direct avec le bloc de
soudure.

- La température de celui-ci peut atteindre 150°C.

- Cette température est visible sur le terminal de dialogue dans la zone “parametres”.
Pour visualiser cette température se reporter au paragraphe réglages (2.9, 2.10).

- I est recommandé de réaliser cette manipulation pour une température du bloc de
soudure inférieure a 50°C.

» Changer la etnaigne e tempdérature ou faire un arrét général pour faire chuter
cette température.

Procédure pour la mise en place du film plastique dans la pince :
- Melttre le systeme en service (voir procédure de fonctionnemeant page 2.1).
- Placer le commutateur rotatif $4 "Manu - Init - Auto” sur la position "Init".

- Appuyer sur le bouton poussoir S7 "Initialisation” afin de positionner le systeme en
conditions initiales. attendre la fin du cycle d'initialisation

- Appuyer sur le bouton coup de poing "Arrét d'urgence” puis ouvrir la porte d'acees.
- Décoller le début du film de la bobine.

- Placer celui-ci entre le doigt de la pince et le mors pince.

- Fermer le doigt de la pince sur le début du film.

- Faire attention de ne pas désindexer la couronne (capteur 1131 activé).

- Refermer la porte d'accés et déverrouiller le bouton coup de noing "Arrét d'urgence™.

Appliquer ensuite la procédure d'arrét d'urgence et de remise en serviee.

Remarques :

’

La vis CHC M5 x 16 sur le plan EBA 03 1002 permet le réglage de la tension du film plastique.
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CADENCE

Engager une seule palette sur le tapis d'entrée par cycle.

Attendre la fin de banderolage de la palette avant d'engager une nouvelle palette sur le
convoyeur d'entrée.

SECURITES

La machine "Ecolbandrol” est muni d'une barriére immatérielle de sécurité du type TECTRA
BX 3028. Elle est composée d'un emetteur, d'un recepteur et de deux miroirs d'angles.
Cetie derniére protége une hauteur Hp de 200 mm avec 9 rayons d'entraxe 25 mm.
Cetle barriére est neutralisée pendant le transfert sur le tapis d'évacuation (tapis 2) par
I'intermédiaire du contacteur K7. Le programme controle le bon fonctionnement de
ce contacteur.

Les carters ou les tdles de protection sont des éléments fixes maintenus par vis, ils seront
démontés uniquement par un agent de maintenance habilité.

CONTROLES

Les réglage de vitesses, températures, temporisations, pression du réseau pneumatique
doivent étre contrdlés régulierement.

| PROCEDURE D'ARRET D'URGENCE ET DE REMISE EN SERVICE

L'action sur le bouton "coup de poing" de la machine, Pouverture des portes d'acees de

maintenance, ou un défaut de la barricre immatérielle provoquent ur: arrét général et
arrét d'urgence.

Avant d'engager cette procédure, enlever manuellement la palette et les panncaux

du systeme.

L'opérateur doit suivre la procédure suivante afin de remettre cn szrvice I'équipement

Déverrouiller 'arrét d'urgence (ou refermer la porte d'acces).

Attendre l'affichage sur le terminal de dialogue "Test berriere O™

Appuyer sur le bouton poussoir S3 "réarmement” alin o réarmer le commande
du systeme.

L'opérateur doit de nouveau mettre la machine en conditions initinles. Deux méthodes

s'offrent a lui :

1°)  Mettre le commutateur rotatif S4 "Manu - Init - Auto” sur la position "Init".
Appuyer sur le bouton poussoir S7 "Initialisation".
Attendre la fin d'initialisation et la machine est préte a débuter de nouveau
en mode automatique ou en mode manuel.

2°)  Mettre le commutateur rotatif S4 "Manu - Init - Agto” cur la position "Manu".
A T'aide des touches de fonction du terminal de dialogu:, positionner tous les
actionneurs dans leur état initial.
Une fois Ja machine en état initiale, Yopérateur peut dervander de houveau
un marche automatigue ou une marche manuelle.

NOTA:

- Méme aprés un arrét gnéral, la température du bloce de soudure peut rester €levée
un certain temps.
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|T:OMPOSITION CHAINES et SOUS ENSEMBLE FONCTIONNELSJ

Le systéme est compos¢ de plusieurs chaines fonctionnelles pouvant €tre pour certaines
regroupées dans un sous ensemble fonctionnels.

A) Acheminement des palettes.

La premi¢re fonction est I'acheminement des palettes venant en amont de la banderoleuse
soit du poste de chargement ou du palettiseur.
La prise en compte des palettes est constituée d'une chaine fonctionnelle comprenant :
1) Effecteur :
- 1 tapis motorisé a bande.

2) Actionneur :
- 1 tambour moteur monophasé.

3) Pré-actionneur :
- 1 contacteur tripolaire.

4) Gestion :
- | automate programmable.

5) Capteurs :
- 2 détecteurs de proximité inductifs pour déterminer la position de la palette.

B) Positionnement de I'ensemble bloc pince.

La deuxieme fonction est le positionnement de I'ensemble bloc pince pres de la palette.
Le positionnement de I'ensemble bloc pince est constituée d'une chaine fonctionnelle
comprenant :

1) Effecteur :
- 1 guidage linéaire et 1 ensemble pignon crémaillere.

2) Actionneur :
- 1 moto-réducteur triphasé + frein.

3) Pré-actionneurs :
- | contacteur tripolaire,
- | variateur triphasé.
4) Gestion :
- 1 automate programmable.

5) Capteurs :
- 2 interrupteurs de position a galet pour les surcourses de séeurité haut et bas,
- 1 codeur incrémental pour la position de I'axe vertical,
- 1 déteeteur de proximité inductifs pour le zéro axe vertical.
- 1 détecteur photoélectrique reflex pour déterminer la hauteur de la palctte,
-2 détecteurs photoélectriques reflex pour éviter la descente de l'axe sur une paletie.

C) Dépose du film plastique.

La troisi¢me fonction est la dépose du film plastique autour de la palette.

1

La dépose du film plastique est constituée d'une chaine fonctionnelic comprenant

1) Effecteur :
- | guidage en rotation et une courroie crantée.
2) Actionneur :
- 1 moteur & courant continu.
3) Pré-actionneurs :
- 1 contacteur tripolaire,
- 1 variateur continu.
4) Gestion :
- | automatc programmable.

5) Capteurs :

-2 détecteurs de proximité inductifs pour déterminer la pesition de la couronne,

- 1 dynamo-tachymétrique pour déterminer la vitesse de rotation.

D) La soudure et la coupe du film plastique.

La quatriéme fonction est la soudure et la coupe du film plastique 1

sont constituées de deux chaines fonctionnelles comprenant -
- Le bloc soudure film.

1) Effecteur :
- 1 bloc en aluminium.
2) Actionneur :
- 1 résistance chauffante.
3) Pré-actionneurs :
- 1 contacteur tripolaire,
- 1 relais statique a triac.
4) Gestion :
- 1 automate programmable.
5) Capleur :
- 1 sonde Pt100 pour réguler et afficher la température.

Ja soudure ¢t la coupe
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- Le bloc coupe film. - Le vérin support contre mors soudage.

1) Effecteur : 1) Effecteur :

- 1 bloc en aluminium. - 1 guidage lin¢aire par glissicre.
2) Actionneur : 2) Actionneur :

- 1 fils résistant. - 1 vérin pneumatique.
3) Pré-actionneur : 3) Pré-actionneurs :

- | contacteur tripolaire. - 1 distributeur pncumatique 4/2 bistable,

) - 2 limiteurs de débit.

4) Gestion :

- | automate programmable. 4) Gestion :

- | automate programmable.

5) Capteur : ale prog ‘

- 1 contrdie de lintensité dans le fil de coupe. 5) Capteurs :

-2 détecteurs de position ILS pour les positions avant ¢t i ricre.
E) Prise du fil i t e lette. .
) Prise du film plastique et tenue de Ia palette ~ Le vérin contre mors soudage.
La cinqui¢me fonction est la prise du film plastique et la tenue de la palette au poste de ]
banderollage. 1) Effecteur
Cette prise du film ainsi que la tenue de la palette sont constituées de plusieurs chaines - 1 guidage en rotation.

fonctionnelles de technologie pneumatique comprenant .
giep 4 P 2) Actionneur :

- Le vérin presseur pour la tenue de la palette. - 1 vérin pncumatique.
1) Effecteur : 3) Pré-actionneurs : )
- 1 disque en aluminium. - 1 distributeur pneumatique 4/2 bistable,

- 2 limiteurs de débit.
2) Actionneur :

- 1 vérin pneumatique. 4) Gestion :

. - | automate programmable.
3) Pré-actionneurs : proe

- | distributeur pneumatique 4/2 bistable, 5) Capteurs :
- 1 régulateur de pression, - 2 détecteurs de position LS pour les positions haute ¢t basse.
- 2 limiteurs de débit.

4) Gestion :

- | automate programmable.

5) Capteurs :
- 1 détecteur de position ILS pour la position haute,
- 1 capteur a seuil de pression pour la position basse.
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- Le vérin support bloc pince. - Le vérin pince.
1) Effecteur : 1) Effecteur :
- 1 guidage linéaire avec rail et galet. - 1 guidage en rotation ct un doigt.
2) Actionneur : 2) Actionneur :
- 1 vérin pneumatique. - 1 vérin pneumatique.
3) Pré-actionneurs : 3) Pré-actionneurs :
- | distributeur pneumatique 4/2 bistable, - 1 distributeur pnecumatique 4/2 bistable
- 2 limiteurs de débit. - 2 limiteurs de débit.
4) Gestion : 4) Gestion :
- 1 automate programmable. - 1 automate programmable.
5) Capteurs : 5) Capteurs :
- 2 détecteurs de position ILS pour les positions avant et arriere. - 2 détecteurs de position LS pour les positions ouverte ¢ fermée.
- Le vérin mors pince. F) Evacuation des palettes.
1) Effecteur : La'sixieme fonction est 'évacuation des palettes vers le poste de ortic banderollage.

- 1 guidage en rotation et support métallique. L'évacuation est constituée d'une chaine fonctionnelle comprenart

2) Actionneur : 1) Et‘fectcu.r : '
- | vérin pneumatique - 1 tapis motoris¢ a bande.

3) Pré-actionneurs : 2) Actionneur ) .
- 1 distributeur pneumatique 4/2 bistable, - | tambour moteur monophasé.

- 2 limiteurs de débit. 3) Pré-actionneur :

4) Gestion : - 1 contacteur tripolaire.

- | automate programmable. 4) Gestion :

5) Capteurs : - 1 automate programmable.

- 2 détecteurs de position ILS pour les positions haute et basse. S) Capteurs :

- 3 détecteurs de proximité inductifs pour déterminer la position de la palette sur le tapis.
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GESCRIPTIONS TECHNIQUES DU SYSTEME ET DES BOUCLESJ

@ N ]

A) Boucle fonctionnelle du tapis 1 d'entrée palette.

Boucle du tapis 1 d'entrée
Implantation des capteurs et actionneurs.

rAlimemaxion sortie APd | Alimentation puissancv]

Palette avec panneaux \lr
Sécurité Protection
A5 et KM F6
Y %l 1.25 API
%Q2.18 Contacteur Motcur
TSX37 E—
%1 1.26
A32 K6 M6
Capteurs Palette k- (J()un.‘oic
6B1 6B2 tapis

!

M6 6B2
Moteur tapis 1 Détecteur inductif
Position de la palette en AVAL

6B1
Détecteur inductif
Position de la palette en AMONT
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B) Boucle fonctionnelle du tapis 2 d'entrée et de sortie palette du poste de banderollage
et d'évacuation.

Implantation des capteurs et actionneurs.

Boucle du tapis d'entrée ct de sortic du poste de banderollage ¢t d'vvacuation

Alimentation sortie API J rAlimenialion puissance

Sécurité Protection |

Palette avec panncaux
7B3
Détecteur inductif A5 et KM F7 |
Position de la palette EVACUEE
%l 1.29
API I
%I 1.30 %Q2.19 Contacteur Moteur
TSX37 K7 | ] M7
7 - A %l1.31 A32 j
Ll |
ARTNgNEA. a0 | D O N I SO AN U S U D S U (N PO VM N N S G VU N U D I Y |
[ A . ; - :
IO LI U 10 D S IS OO WA R SO N O N | ) O - Captcurs Palette % Courroie
. [1 7B1 7B2 7B3 P tapis
I !
M7 782 7B1
Moteur tapis 2 Détecteur inductif Détecteur inductif
Position de la palette en Position de la palette en
GABARIT AVAL GABARIT AMONT
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C) Boucle fonctionnelle du moteur axe vertical Boucle du moteur axe vertical
Implantation des capteurs et actionneurs.
P ’ rAIilx1e|1ta|ioxl sortie All f Alimentstion pnlsszmi]
10S1
10U0 . M10 Fin de surcourse HAUT
queur mc.rémemal Moteur axe vertical axe vertical Sécurité Proicction
voie A, voic B AS et KM 110
\ %IWS.2 ]
%I1.16 \L
Yol 17 API 7624.0 Contacteur
wili8. TSX37 |[%Q4l ‘K101
—-H %13.12 A32 %QW6.0 I
— —in —n— L %ID1.0 %Q2.16
1 - FH o Moteur
! Contacteur Variateur axe vertical
s
.W.w_: — K100 /\llli)ﬁ)g ™ + frein —1
- ‘ M10
L_J Sécurités surcourses L
10S1, 1082
1 _]
1 Bt . iyf Capteurs .
1081, 1082 Guidage et
10BO, 10B1 [ Support
10U0
- Image vitesse axe vertical B
N
~ 10B1
Cellule réflex
10BO support vertical sur palette
détecteur inductif
ZERO axe vertical 1082
Fin de surcourse BAS
Axe vertical
w
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Boucle fonctionnelle de sécurité de I'axe vertical.

Implantation des capteurs et actionneurs.

Zone de sécurité

Palette avee panncaux

Zone de sécurité

Boucle de séeurité de I'axe vertical

%ID1.0 Arrét du mouvement montée / descente
%I11.27 API axe vertical par programmation

%I1.28 TSX37

%I13.12 A32 Visualisation sur affichcur XBT magelis

du type de défaut

C?rétgllﬂs Palette Courroie
10B2 10B3 s

AVAL AMONT
T 1 1 J 1 fN1 1 1 1 | 1 1 1 | 1 1
Lo -
) OO A N N Y S N A A T T T T
10B3 10B2
Cellule réflex Cellule réflex
Zone de sécurité AMONT Zone de sécurité AVAL

Codeur Guidage

10U0 et support

v
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E) Boucle fonctionnelle de la gestion du fil de coupe du film plastique

Implantation des capteurs et actionneurs.

a

Doigt de préhension

N

N

.
/

Film plastique
étirable

Bloc pince

-

o o O O

Bloc soudure

R8
Fil de coup

o B

Boucle de gestion du fil de couple du film plastique

Protection
81

l Alimentation sortie AP1

Sécurité
AS et KM

|

%Q2.20

API

%l1.15 TSX37

| Alimentation puissance ‘

e

Transfo

T8

Protection
F82

Contacteur

gy

A32

&

K8

i

Limitation
Courant
R&1, R82

Ddtection

scuil courant
A8

1l

Fil de coupe
R8
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F) Boucle fonctionnelle de la gestion de la soudure du film plastique

Implantation des capteurs et actionneurs.

Bloc pince

N1

Doigt de préhension Q

Film plastique
étirable g

L_._J

9B0
Sonde Pt100
Mesure de la température

\
l M1

/o
/

R9
Bloc de chauffc

Boucle de gestion de la soudure du film plastique

Alimentation sortie AP] J

rAllll\ClU ation passance J

Protection
Sécurité 19
A5 et KM \l/
r——J Contacteur
API %Q2.17 K9
%IWS5.3 \
TSX37
%Q4.8
A32 2 \L
Relais statique
U9
Mesure de la Reésistanc
température caistance
RY9
9B0
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G) Boucle fonctionnelle du vérin presseur

Implantation des capteurs et actionneurs.

18R /Y

Régulateur de pression

Réglage pression sur palette

Vérin presseur

—]

18B0
Détecteur ILS
Position HAUTE presseur

18B1
Détecteur a seuil de pression
Position BASSE presseur

Boucle du vérin presseur

I Alimentation sortie APl J

Sécurité ‘ Altmentation d'au

A5 et KM J,
| ..
%I3.15 I ‘ C(»ﬂdlt(ljf)@cment
0 APl %Q2.12 alr
ZERTENEEEVSVEPR | 128, 12FRG
%l 1.14 A32 %Q2.11 l
A Mise en pression
12, 12D, 12P
lgz:/gloz'o 181}181141 Distributeur
J, 18D
Régulateur
Capteur ] Vérin 1% .
18B0 18C l
Capteur
1881
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H) Boucle fonctionnelle du vérin support contre mors soudage

Implantation des capteurs et actionneurs.

13C
Vérin support contre mors soudage

T
o
‘ﬂ

11
ﬂ

13B1

Détecteur ILS

] | Position ARRIERE du support
contre mors soudage

ol

T 13B0

Détecteur ILS
Position AVANT du support
contre mors soudage

Boucle du vérin support contre mors soudage

l Alimentation sortie APl J

Sécurité } Alimentation d'air J
A5 et KM
%13.0 I i Conditionnement
API %022 d'air
%l3.1 TSX37 2 1 12S. 12FRG
%I1.14 A32 %Q2.1 \I,
Mise en pression
12E, 12D, 12P
l3zY;02'0 135?/3114'1 I')ist;i}b[;teur
Capteurs Vérin
13B0, 13B1 [ | 13C
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1) Boucle fonctionnelle du vérin contre mors soudage

Implantation des capteurs et actionneurs.

14C
Vérin contre mors soudage

I |
L | /
1 (@ +
]
1
|
14B0 l
Détecteur ILS '
Position HAUTE contre mor5s soudage l
|

14B1
Détecteur ILS
Position BASSE contre mors soudage

Boucle du vérin contre mors soudage

Alimentation sortie AI’Ll

Sécurité l Alimentation d'au’4‘|
AS et KM \L
%l3.2 I ‘l Condit(i;»r}ncment
API %02.4 air
%133 rsx37 P2 } 12S. 12FRG
%I1.14 A32 %Q2.3
% Mise en pression
12E, 12D, 12P
14¥Y41()2'0 14¥Y41]4.1 Distributeur
14D
Capteurs Vérin
14B0, 14B1 [ | 14C
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J) Boucle fonctionnelle du vérin support bloc pince Boucle du vérin support bloc pince

Implantation des capteurs et actionneurs.

| Alimentation sortie APIJ
15C
Vérin support bloc pince
1580 PP P Séeurité [ Amcntion dae_|
Détecteur ILS A5 ot KM
Position AVANT support bloc pince J,
%l3.4 I Conditionnement
APL %Q2.6 dair
%I3.5 TSX37 Q 128, 12FRG
%l1.14 A32 %Q2.5 \L

Mise ¢n pression
12E, 12D, 12P

l

15:{(?/5102.0 155}15114'[ Distributeur
| 15D
15B1
Détecteur ILS
Position ARRIERE support bloc pince Capteurs Vérin
15B0, 15B1 ] 15C
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K) Boucle fonctionnelle du vérin mors pince

Implantation des capteurs et actionneurs.

16C
16B0 Vérin mors pince
Détecteur ILS
Position BASSE mors pince

16B1
Détecteur ILS
Position HAUTE mors pince

Boucle du vérin mors pince

I Alimentation sortie AI’[J

Sécurité }ﬁAIimcnlmion dair 4‘|
AS et KM \l,
0436 ] Condit(i;;;lcmem
APl %Q2.8 !
%137 Tsx37 2 128, 12FRG
%I1.14 A32 %Q2.7 J,
Mise en pression
12E, 12D, 12P
16¥Y(}()2'0 165?/611“ Distributeur
16D
Capteurs Vérin A
1680, 16B1 [ | 16C
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L) Boucle fonctionnelle du vérin pince Boucle du vérin pince

Implantation des capteurs et actionneurs.

mmematmn sortie APl
17C l
17B0 Vérin pince ——
Sécurité { Alimentation d'air

Détecteur ILS A5 et KM

Position pince FERMEE
ol 8 l Condili;ln?ncmcnt

API 2402.10 d'air

%13.9 rex37 P 128, 12FRG
%lit.14 A32 %Q2.9 l

Mise en pression
12E, 12D, 12P

1

17\;\1/7102’0 17:((},71;1‘1 Distributeur
17D
17B1
Détecteur ILS
Position pince OUVERTE Capteurs Vérin '
17B0, 17B1 17C
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M) Ensemble barri¢re immatérielle de sécurité

Le systéme "Ecolbandrol" est muni de deux portes accés de maintenance. L'ouverture
d'une d'entre elle provoque un arrét général et arrét d'urgence.

Pour garder le caractére industriel de la machine, une barriére immatériclie contrélant
l'accés a la zone de banderollage a ét¢ mis en piace.

Elle est composée d'un emetteur et d'un récepteur sur la plan arriére de la machine. Le renvoi
du faisceau est réalisé par deux miroirs d'angle placés sur la partie avant.

Le principe de fonctionnement est décrit dans la documentation de la barriere immatérielle
TECTRA donnée en annexe.

La description indique les différentes fonctions telles que :
- l'autocontrole,
- I'entrée test.

17C
17B0 Vérin pince
17B1 Détecteur ILS
Détecteur ILS Position pince FERMEE

Position pince OUVERTE

Boucle fonctionnelle de la gestion de la séeurité.

Le relais de sécurité AS autorise la mise en énergie pneumatique du systéme et ce
méme relais, couplé au chien de garde de l'automate permet fa misc en énergie électrique.
De ce fait, les sorties automates peuvent étre alimentées. Sur ces dernicres sont raccordées
les différents contacteurs et électrovannes du systéme.

L'automate est informé de 'état de la barricre A4, du relais de séeurité A5, ¢
Km afin d'initialiser et d'afficher les différents messages de défauts.

Alimentation €iectrique

Alimentation
commande
F11,T1,F12

Bl

L du contacteur

Contacteur
Relais de sécurité KM
AS ¥
Chaine d'arrét #Q20
d'urgence Yl 4 )
S1,S2, S8, S4 et A4 ) API
Yol 5 TSX37
%1 1.6 A32
Recepteur
de la
barriere
immatérielle
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Boucle fonctionnelle de gestion du test barriére.
Alimentation éleclriqueJ

Lors de la mise en service du systéme ou d'un défaut barriére (alignement par exemple)
un contrdle de la barriére immatérielle est effectué. - -

Le principe de ce contrdle consiste a vérifier le déclenchement et le réarmement des éléments Alimentation
qui gérent la boucle de sécurité, par l'intermédiaire du test barriére (sortie automate %Q2.25). commande

Liinformation a vérifier est le retour d'état de la barriére (entrée automate %11.6) aprés F11,T1,F12
I'action sur le test barriére.

Le test se déroule de la maniere suivante: I

- L'entrée test barriére est désactivée par la mise a zéro de la sortie automate %Q2.25 Yol 1.6
relayé par Ka3.

- Cette désactivation simule la rupture du faisceau.

- L'entrée %I 1.6 passe alors a "0". Le programme de I'automate vérifie le changement
d'état de cette cntrée.

- L'entrée test barridre est activée ensuite par la mise a un de la méme sortie
automate %Q2.25.

%0225

- L'entrée %I1.6 passe alors & "1" permettant au programme de valider le bon ‘ Relais
fonctionnement de la barriere immatérielle. Ka3

11 est 4 noter que I'action de la barri¢re immatérielle sur le relais de sécurité est indépendante
de ce test.

Aprés un cycle de désactivation, puis activation, I'état de la barridre est vérifi¢ par le Recepteur
programme de l'automate sur les ¢tapes 84 et 86 du grafcet "contrdle barriére de sécurité". b“e la ’
Dans le cas d'un fonctionnement correct, le message suivant s'affiche sur le terminal de e ericlle
dialogue.

CONTROLE BARRIERE "OK"

ATTENTE DE MISE EN SERVICE Page 40

Appuyer sur le bouton " REARMEMENT"

Dans le cas d'un dysfonctionnement de la barriére lors de ce test, 'alarme suivante
s'affiche.

DEFAUT TEST BARRIERE
Vérifier 'alignement du faisceau
Vérifier la continuité électrique des Dessiné par : F. GRELIER i Date : 1 Juil 1999 l Page: 2.9.13.1
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Boucle fonctionnelle de gestion du shunt barricre.

Lors de Vintroduction ou d'une évacuation d'une palette du poste de banderollage,
la barriére de sécurité est inhibée au niveau du relais de sécurité AS.

Dans ce cas précis de fonctionnement, et uniquement dans celui ci, l'information de la barriére
est shuntée par le relais repéré K7 pilotant le convoyeur central, sur la chaine de sécurité AS.
Le contact K7 est alors contrdlé par l'automate (entrée %I1.7).

L'automate vérifie que si la commade du relais K7, c'est a dire la sortie %Q2.19, est a
I'état "1", alors le contact de K7 sur I'entrée o411.7 est a I'état "1" également et inversement
si 1a sortie %Q2.19 est a I'état "0" que J'entrée %I1.7 soit 2 "0". Cette vérification s'effectue
dés que l'automate est sous tension et en "Run" (Label postéricur %L.146).

Aussi le relais de sécurité contréle en permanence la chainc de sécurité, c'est a dire que
les deux boutons poussoirs d'arrét d'urgence ainsi que les deux clés de sécurité sont
toujours contrélés méme dans le cas d'un shunt barriére.

%l1.7 APl
TSX37
A32
%Q2.19 '
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K7
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D) Boucle fonctionnelle du moteur rotation couronne Boucle du moteur rotation couronnc

Implantation des capteurs et actionneurs.
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