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RAVOUX

"automatismes INTRODUCTION

Cette notice a été réalisée pourysteme de conditionnement de comprimés 326 20 02A. Toute
opération ou intervention sur ce type de machinieeague celles décrites dans cette notice peut
entrainer des risques pour votre sécurité et gélore.

Nous vous invitons a LIRE ATTENTIVEMENT LES
INSTRUCTIONS DE CETTE NOTICE afin de bien
connaitre les précautions a prendre lors de chacune

des étapes de la vie de votre machine et de I'entretenir
dans les meilleures conditions.

Conservez cette notice a portée de main pour lautiem a tout moment. Assurez-vous gu’elle soit
compléte et disponible a proximité de la machine.

Elle est composée de 5 parties :

MAINTENANCE
SCHEMAS ELECTRIQUES

INSTALLATION

UTILISATION

Chague partie s'adresse a l'opérateur concerng gbporte les instructions spécifiques a l'exécuti
de ses taches. Cependant, I'ensemble de la naditéngpérativement étre lu et compris par toute
personne intervenant sur le systeme.

La présente notice ne peut pas étre reproduites, e forme que ce soit, sans l'autorisationt@&cri
préalable d&RAVOUX automatismes qui n'engage aucunement sa responsabilité qubatilésation
qui peut étre faite des informations contenues datis notice.

Les informations contenues dans ce document sargates pour le systéme de conditionnement de
comprimés 326 20 02A, au moment de I'édition. Celpan la machine pouvant étre sujette a des
modifications ultérieures sans préaWaVvOUX automatismes n’engage pas sa responsabilité pour les
éventuelles omissions ou incohérences entre laimaehla notice.

En cas de difficulté ou pour toute question rekatiea votre machine, contacteRAVOUX
automatismes.
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AVERTISSEMENT

Nos machines ont été concues et réalisées, en matiére de sécurité, selon les réglementations locales
applicables et notamment les directives 98/37/CE, 89/336/CEE, 73/23/CEE relatives au rapprochement
des législations des états membres concernant les machines, le matériel électrique et la compatibilité
électromagnétique. Elles sont a usage professionnel et doivent étre installées, utilisées et entretenues
par du personnel compétent et qualifié pour ce type de matériel.

Nous attirons tout particuliérement votre attention sur le fait que notre responsabilité ne saurait étre
engagée si:
v des modifications techniques sont effectuées sur nos machines, sans notre autorisation écrite,

v  des dégradations sont constatées sur nos machines aprés fonctionnement dans des conditions
différentes de I'usage envisagé par le cahier des charges (tension, pression, température...).

Les regles de sécurité et les remarques importantes devant faire I'objet d'une grande attention de
votre part sont identifiées dans les différentes parties de cette notice par le panneau d'avertissement
correspondant au danger signalé (représentation conforme a ISO 3864).

Les instructions de sécurité figurant dans cette notice ne constituent qu'un guide pour votre
protection et celle des intervenants. RAVOUX automatismes ne peut prévoir toutes les situations
dangereuses qui peuvent se produire. C'est pourquoi la sécurité d'exploitation de la machine est de la
responsabilité du propriétaire et/ou de I'exploitant.

La réglementation du lieu d'installation peut imposer des instructions (consignes de sécurité et de
santé, de protection contre I'incendie, de comportement liées aux produits dangereux, etc...) plus
sévéres que les instructions contenues dans la présente notice. Dans ce cas, il convient de respecter la
réglementation.

RECEPTION

B Recommandations

Avant de déballer la machine, assurez-vous qu'il n'y ait pas de dégats apparents. Si vous constatez que
'emballage est abimé, faites noter une réserve sur le bordereau de livraison du transporteur pour protéger vos

droits. Vérifiez également que la spécification de la machine soit conforme a votre commande.

E Déballage de la machine

Pour le transport, la machine est posée sur une assise en bois congue pour permettre |'utilisation d'un élévateur

"transpalette”. Une enveloppe film bulle est disposée autour de la machine et maintenue par cerclage.
Toute manutention doit étre effectuée machine debout.

E Stockage

Sauf spécification particuliére, nos machines ne sont pas conditionnées pour étre stockées.
Elles doivent étre entreposées dans un endroit sain, a I'abri des intempéries et des températures extrémes.

PRECAUTION

INTRODUCTION

En cas de stockage prolongé ou de stockage dans des conditions climatiques particuliéres, vous

I'oxydation.
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RAVOUX

P s DESCRIPTION GENERALE

E Présentation
Le systéme de conditionnement de comprimés 326-20-02A issu de l'industrie pharmaceutique est un équipement a
vocation pédagogique. Il conditionne des comprimés plastiques en flacons.

Il réalise les opérations suivantes : distribuer les comprimés et remplir les flacons de comprimés, transférer les
flacons entre les postes, fermer les flacons par des capsules.

Les produits sont disposés sur des palettes support acheminées par un convoyeur a chaine desservant le poste
de distribution de comprimés et le poste de capsulage de flacons.

B Les flacons vides sont stoppés au poste de remplissage.

B |Les comprimés, stockés dans une trémie, sont dirigés vers une sole tournante grace a un plateau vibrant.
lIs sont accumulés dans une rampe, puis déversés dans les flacons.

B |es flacons remplis sont stoppés et positionnés au poste de capsulage.
® |es capsules sont déposées sur les flacons par un manipulateur pneumatique.

B Organisation

Les postes distribution de comprimés, de capsulage des flacons et le convoyeur de transfert sont disposés sur
un chassis en aluminium : en face avant les parties opératives et le pupitre de commande, en face arriere les
armoires électriques.

Le systéme est alimenté en électricité par l'intermédiaire du sectionneur électrique disposé sur le coté droit de
I'armoire du poste de distribution de comprimés.

Il est alimenté en air par l'intermédiaire du groupe de conditionnement d'air placé a l'arriere sur le chassis
aluminium.
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rRAVOUX DESCRIPTION GENERALE

e automatismes

Pupitre de commande

Ce systeme dispose d'un seul pupitre de commande placé a gauche du poste de distribution de comprimés. I
présente en face avant un terminal d'exploitation, les commandes et voyants. Son utilisation est intuitive et ne
nécessite pas d'apprentissage particulier. Il permet de commander le systtme suivant 3 modes de
fonctionnement, de modifier le nombre de comprimés a déverser dans les flacons. Il signale les défauts
survenus au cours du fonctionnement.

Le terminal d'exploitation peut étre commandé suivant 2 mode de fonctionnement : opérateur ou administrateur.

Le bouton rouge d'arrét d'urgence, placé a gauche du pupitre, est de type "coup de poing".

Important Toute action sur ce bouton interrompt les opérations en cours et met le systéme hors énergies
(coupure du circuit de puissance électrique et de I'alimentation pneumatique).

Ne pas l'utiliser en tant que bouton d'arrét.

Pour déverrouiller ce bouton, le tourner dans le sens horaire. Un mécanisme a ressort le raméne en position
initiale.

ORDRE i NOMBRE DREAVO Ux AU JOMATISHES I‘lElv‘nnh(,'I:h“';.'lluﬁ;l“ %zxmﬂﬁn\i gm

PRODUCTION MARCHE EN CTHERHESS Nb COMPRIMES ARRET MOTEUR
NORMALE o DESO! N* KC‘IOHNEUR RENTRFE. i‘ﬂ soml

PRODUCTION |
NORMALE

COMPTEUR
PRODUITS FINIS

DDUCTION

Arrét d'urgence » Afficheur Sélecteur
Sélecteur de Roue codeuse XBT - pupitre

modes de marche
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rﬁﬁﬂ.}ﬂi‘s DESCRIPTION GENERALE

Armoire électrique

Ce systéme est doté de 2 armoires électriques placées a l'arriére de la partie opérative : I'armoire du poste de

distribution de comprimés et I'armoire du poste de capsulage flacons. Elles abritent les composants électriques
et les automates programmables industriels.

Le sectionneur électrique de I'équipement est situé sur le cété droit de I'armoire du poste de distribution de
comprimés, le voyant blanc de mise sous tension en haut de la porte et la colonne lumineuse sur le dessus
I'armoire. Elle informe I'utilisateur des différents états du systéme par un code couleur.

Les potentiometres placés sur le c6té droit de I'armoire permettent de faire varier la vibration du plateau vibrant
et la vitesse de rotation de la sole tournante.

Les prises disposées sur le c6té de chaque armoire délivrent 230Vac 3A et sont exclusivement
Important réservées a |'utilisation de consoles de programmation ou de micro ordinateurs.

Colonne lumineuse Voyant sous tension

Sectionneur

Potentiométres

Fixe
. Défaut de fonctionnement
Balise rouge .
Clignotant
Alarme
Balise verte Systéme en fonctionnement
Balise blanche Systéme sous tension
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RAVOUX

Fe automatismes DESCRIPTION GENERALE

Partie opérative

La partie opérative du systéme réalise 2 fonctions principales : la distribution de comprimés et le capsulage de
flacons. Elle intégre les effecteurs, actionneurs et capteurs. Elle est visible et accessible en toute sécurité.

(Voir le détail des fonctions dans le schéma général de principe aux pages suivantes).

Trémie de stockage Unité de transfert

Plateau vibrant

Sole tournante Unité de capsulage

(Station d'arrét rRampe d'accumulation Station d'indexage

1037620



rﬁﬁ}n’?ﬁgﬁ DESCRIPTION GENERALE

E Identification du matériel
Type : machine de conditionnement
Fonction : conditionner des comprimés en flacons
Référence : 326-20-02A
Constructeur : RAVOUX AUTOMATISMES
rue de l'industrie - ZI Vichy Rhue
03300 CREUZIER LE VIEUX
Tél. 04.70.97.48.62. - Fax 04.70.96.09.33.
La plaque d'identification est fixée a l'arriere du systéme sur le chassis.
RAVOUX automatismes

rue de I'Industrie - ZI Vichy Rhue - 03300 CREUZIER LE VIEUX
TEL : 04 70 97 48 62 - FAX : 04 70 96 09 33

Type : I Foids | I
N Serie : I
Année de fabrication : ININING

B Caractéristiques techniques

Bruit < 70 dB
Masse de I'équipement : 270 kg
Dimensions : L 2900 mm x H 2000 mm x P 1050 mm
Pression pneumatique nominale d'utilisation : 6 bars
Consommation d'air nominale en utilisation continue : 900 litres/heure
Tension d'alimentation : 400 V alternatif triphasé + neutre 50 Hertz
Puissance nominale : 1,4 kW
Organes de sécurité :  Protecteurs fixes,
Protecteurs mobiles avec capteurs de sécurité,
Arrét d'urgence au poste opérateur,
Module de contrble de sécurité (redondance et auto contrble des circuits de sécurité).

E Schéma général de principe

1037620 8 326-20-02C I



l'.'ﬁiﬁl]?ug{(s DESCRIPTION GENERALE

Analyse de fonctionnement niveau A-0 : point de vue concepteur

Programme Réglages manuels et/ou
automate Nombre de comprimés
Energie électrique W E Ordres de
et/ou pneumatique fonctionnement
400V tri - 6 bars Opérateur
vV V VvV Vv

Etat de la machine: en fonctionnement,

Comprimes \ CONDITIONNER a l'arrét ou en défaut. >
Flacons sur palette@/erres ou plastiques) l DES COMPRIMES
Capsules sur palettes | EN ELACONS Flacons remplis et bouchés |

A A-O -

Machi_ne de
conditionnement
de comprimés

1037620 326-20-02C



“RAVOUX DESCRIPTION GENERALE

automatismes

Analyse de fonctionnement niveau Ao : conditionner les comprimés en flacon

ot

Energie électrique Ordres de Programme Réglages manuels et/ou
et/ou pneumatique fonctionnement automate Nombre de comprimés
© R
S
‘7 - - - "> 717" " Y 0 00 0 VY = -/ =/
‘ |
- Nombre de flacons remplis
‘ : - Signalisation état de la machine:
‘ en fonctionnement, a l'arrét
‘ TRANSMETTRE LES ou en défaut >
‘ |
‘ CONSIGNES ET |
‘ |
\ VISUALISER L'ETAT |
‘ Al - Consignes !
\ Ordre de actionneurs ‘
marche \ 4 \ 4
‘ Pupitre opérateur et |
balise de signalisation
| GERER |
| ) |
‘ LE |
|
| FONCTIONNEMENT |
|
‘ A2 |
! Etat de la L ‘
machine Armoire générale et ‘
‘ automate programmable
‘ vV VvV v |
|
.2 \_
Comprimes | > CONDITIONNER ‘
1 -
Flacons sur palettes Comprimés
(Verres ou plastiques) | > LES ! conditionnés >
‘ |
Capsules sur palettes
- - } > COMPRIMES !
‘ A3 - |
‘ |
: Machine a conditionner ‘
‘ les comprimes |
‘ |
- - - - - - - - - - - - - - - — - — - — - — - — - — - A0 — -
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"RAVOUX DESCRIPTION GENERALE

automatismes

Analyse de fonctionnement niveau A3 : conditionner les comprimés

IT

Energie électrique Nombre de Réglages
et/ou pneumatique comprimés manuels
R ®
v
[ ‘
| ( i l ‘
| ‘
! ‘ Flacons remplis et
\ CONVOYER . capsulés >
Flacons vides et | ‘
capsules sur palettes LA
‘ g ‘
‘ |
‘ PALETTE Flacon rempli et \
capsule au module 2
| A31 - " P ‘
| v l 4 - ‘
| Convoyeur
‘ et palette ’ REMPLIR ‘
|
| Flacon vide et
‘ capsule au module 1 LE ‘
Comprimés ‘
" > FLACON \
‘ A32 - :
| l ‘
Flacon rempli et
‘ capsule sur palette r'\élg:)lljilsesgge A 4 h 4 :
‘ |
| BOUCHER ‘
‘ |
| —p LE |
Conditions actionneurs )
| FLACON |
|
‘ A33 - ‘
‘ Flacon rempli et |
| capsulé sur palette ?:;?sﬂ;gs ‘
| ‘
‘ |
| ‘
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rﬁ;ﬁ”gg{g DESCRIPTION GENERALE

Analyse de fonctionnement niveau A32 : remplir le flacon

¢t

Energie électrique Réglages Nombre de
et/ou pneumatique manuels comprimés
® g
e I ]
. . | 4 |
Orientations palettes ‘
!
| |
‘ | Flacon vide ‘
arrété
Flacons vides et capsules : !
sur palettes au module 1 | > ARRETER ‘
| |
| LA |
| ( |
‘ PALETTE ‘
! A321 - !
| - L A |
A 4 A 4 A 4
: Veérin ‘
\ danét REMPLIR |
| | Flacons remplis et
Conditions actionneurs capsules sur palettes
—T— g LE 1 >
| |
\ FLACON \
‘ J A323 i
| v |
Rampe
| ALIMENTER dralimentation |
| |
\ LA RAMPE — \
. I I
Comprimés Ram
pe
' > EN COMPRIMES it \
i A322 i
| |
Vibreur et
‘ sole tournante ‘
| |
|- — A32 - — _|
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rﬁﬁ;’gg{g DESCRIPTION GENERALE

Analyse de fonctionnement niveau A33 : boucher le flacon

Manipulateur
et ventouse

Energie électrique Réglages
et/ou pneumatique manuels
®
‘ e - T 77
< |
Orientations palettes : ‘
|
M l |
\ |
| ARRETER Paletie |
Flacons remplis et capsules |
sur palette au module 2 !
B ‘ > LA ~ |
|
i PALETTE P ‘
\ A331- l |
P \ _ A 4 \
(O8] ‘ Veérin |
| daret POSITIONNER |
. |
i o . o LA : |
|
! 4 PALETTE
‘ Palt_ett_te ) ‘
positionné
A332- _ ‘
I l ‘
‘ Indexeur // A 4 v |
|
Visualisation nombre de
‘ CAPSULER ‘ flacons remplis et capsulés
|
|
—> LE |
Consi . ‘ Flacors remplisI et
onsignes actionneurs ) I capsulés sur palettes
- FLACON | >
‘ A333- |
|
|
|
|
|
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nﬁiﬁ’ggﬁ DESCRIPTION GENERALE

E Plan d'implantation

A
Alimentation E
éleCtrique 2000 mm
~q

Pupitre de

command\eAS
‘ | - —_ ‘

3 |
Alimentation =
pneumatique Motorisation
convoyeur
L | \
5 2900 mm =
1050 mm
/ B '\
Armoires de
[ puissance
\
Carénages/
translucides Espace de travail : + 800 mm autour de la

machine pour la conduite et le dépannage
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RAVOUX

"automatismes INSTALLATION

E Manutention et mise en place

Manutention
Masse de I'équipement : 270 kg

Les machines référence 326-20-02A peuvent étre manipulées avec un appareil type transpalette ou un chariot
élévateur. Veiller lors de toute manipulation a une bonne stabilité de I'équipement sur les fourches de l'apparell
de transport.

H (e ®
e

Mise en place

Les machines référence 326-20-02A doivent étre installées sur une surface plane et horizontale pour
fonctionner correctement.

Revisser la colonne lumineuse sur I'armoire électrique.
Mettre la machine en position et parfaitement de niveau.

L'alimentation du systeme en énergies électrique et pneumatique (lignes et raccordements) est a
la charge de I'Etablissement utilisateur qui devra veiller a la conformité aux normes et tenir

compte des informations suivantes :

E Alimentation en air comprimé

Caractéristiques
B Pression nominale d'utilisation : 6 bars, (fonctionnement possible de 4 a 6 bars).
B Consommation d'air nominale en utilisation continue : 900 litres/heure.

Afin de garantir le bon fonctionnement du systéme, il est impératif de disposer d'air comprimé
propre, sec et non huilé (pas de lubrificateur d'air).

Branchement
Raccorder I'énergie pneumatique sur le bloc filtre électrovanne placé a l'arriere de la machine.

Le tuyau d'arrivée d'air doit étre d'un diametre de 6/8 mm, (I'équipement est pré équipé pour le branchement
direct d'un tuyau calibré diametre 6/8 mm).

L'appareil fonctionne a I'air non huilé (pas de lubrificateur d'air).

15 326-20-02C



RAVOUX

rautomatismes

INSTALLATION

E Alimentation en énergie électrique

Le branchement électrique doit étre effectué par un électricien qualifié et habilité. Le
raccordement au réseau, la mise a la terre, I'organe de coupure et la protection seront conformes
aux normes et a la réglementation en vigueur (ces accessoires ne font pas partie de notre
fourniture). Notre responsabilité ne saurait étre engagée pour les dommages directs ou indirects
découlant d’une installation incorrecte, ou dans le cas du non respect des normes :

- pour la prévention des accidents et des incendies,

- pour la sécurité des installations électriques.

Caractéristiques
0 Tension d'alimentation : 400 V alternatif triphasé + neutre + terre 50 Hertz.
0 Puissance nominale : 1,4 KW.

Le raccordement de la masse de I'équipement a une prise de terre est obligatoire.

La ligne d'alimentation électrique sera d'une section suffisante 2,5 mm? et devra assurer une mise

a la terre efficace du systeme. Elle comportera obligatoirement en amont du point de
branchement de l'appareil une protection thermique ou magnéto thermique calibrée a 15

amperes au maximum et une protection différentielle calibrée a 30 milliamperes.

Branchement

Sectionneur en position "0", raccorder les 3 phases et le neutre sur les bornes de l'appareil et le conducteur de
protection sur la borne de terre située sur le bornier en bas et a droite.

Vérifier lors du branchement que la mise a la terre de I'équipement est conforme et efficace.
Ordre des phases : voir mise en service.

B Vérifications préliminaires
Avant toute mise en oeuvre il est important de vérifier :

B que les raccordements électrique et pneumatique aient été faits en respectant les conditions prévues aux
paragraphes précédents,

B |e bon état des protecteurs fixes et mobiles, de leurs fixations et articulations,
B le bon état des capteurs de sécurité,
& |e bon état des arréts d'urgence et sectionneurs.

E Mise en service

Mise sous tension
Mettre le sectionneur général en position "1".

Le voyant "sous tension" situé sur la porte d'armoire du module 1 et la balise "blanche" doivent s'allumer.
Mettre le systeme sous pression pneumatique en faisant tourner la vanne d'isolement pneumatique placée a
l'arriere du systeme (affichage de la pression au manometre, réglé entre 4 et 6 bars).

16 326-20-02C



RAVOUX

rautomatismes

INSTALLATION

Mise en service

Mettre dans la trémie environ un litre de comprimés (il est préférable de mettre en service le minimum de
comprimés nécessaire a l'utilisation du systéme).

Vérifier que les carters de sécurité sont fermés et que les arréts d'urgence ne sont pas enclenchés.
Appuyer sur le bouton poussoir lumineux "en service".
Le voyant "en service" doit s'allumer.

Vérification des organes de sécurité

Vérifier en premier, lors de la mise en service le bon fonctionnement et I'efficacité des organes de sécurité tels
que sectionneurs, arrét d'urgence, capteurs de sécurité carters.

Chaque capteur doit étre réglé de facon a couper I'alimentation a I'ouverture du protecteur
mobile avant qu'un utilisateur puisse passer une main dans la zone protégée.

)
<0
Vérification du sens de rotation du convoyeur

Sélectionner le mode "marche en désordre", positionner la roue codeuse sur "0".

Une impulsion sur "marche sortie" permet de vérifier le sens de rotation du convoyeur, il doit tourner dans le
sens anti-horaire, en vue de dessus. Une impulsion sur "arrét rentrée" permet d'arréter le convoyeur.

Si le convoyeur ne tourne pas dans le bon sens, hors tension, inverser 2 phases a l'entrée du sectionneur et
vérifier de nouveau le bon fonctionnement du convoyeur.

E Test des différents modes de marche

Marche de vérification dans le désordre

En mode de "marche dans le désordre", vérifier le bon fonctionnement de chaque actionneur et le réglage des
capteurs de fin de course.

Aprés sélection de I'actionneur sur la roue codeuse, appuyer sur "marche sortie" pour faire tourner les moteurs
ou pour faire sortir les vérins, appuyer sur "arrét rentrée" pour arréter les moteurs ou faire rentrer les vérins.

Marche de vérification dans I’ordre

Disposer a I'entrée de la machine une palette répondant aux conditions de traitement du module sélectionné et
mettre le convoyeur en marche.

Sélectionner le mode "marche dans I'ordre" du module a tester.
Appuyer sur "pas a pas" pour dérouler les cycles et vérifier le réglage des capteurs de présence produit.
Le voyant "marche dans I’ordre" doit s'allumer.

Production normale

Disposer ensuite d'autres palettes sur le convoyeur et sélectionner le mode "production normale".
Appuyer sur le bouton poussoir "marche" et vérifier le bon fonctionnement de la machine.

Le voyant "production normale" doit s'allumer.

Remarque Les opérations de conduite sont détaillées dans le paragraphe utilisation aux pages suivantes.
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AVERTISSEMENT

La machine de conditionnement de comprimés 326 20 02A est destinée a assurer des actions de
formation, a I'exclusion de toute autre utilisation.

Elle doit étre utilisée pour I'usage auquel elle est destinée. RAYOUX automatismes ne pourrait étre tenu
responsable en cas d'accident causé par une machine de sa fabrication dont I'usage aurait été détourné.

Le chef d'établissement doit prendre toutes les mesures nécessaires imposées par I'utilisation de ce type
de machine :

v nommer un responsable de I'encadrement des éléves en apprentissage,

v confier I'exécution des travaux a des personnes ayant l'age requis par la législation et dont
I'aptitude a été reconnue médicalement,

v  interdire I'accés a toute personne ne répondant pas a ces critéres.

Le responsable de I'encadrement doit :

v s'assurer que les éléves aient une pleine connaissance des dangers associés aux opérations qui leur
sont confiées,

v imposer aux éléves intervenant sur la machine une tenue adéquate, voire le port d'équipements de
protection si nécessaire,

v imposer aux éléves de ne jamais abandonner le poste de conduite sans avoir arrété la machine,

v s'assurer que les éléves n'aient pas accés a des outils qui leur permettent de rendre inefficace les
dispositifs de protection,

v ne jamais quitter le local sans avoir procédé a la mise hors service du systéme 326 20 02A
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E Instructions de sécurité

Ce modele de machine doit étre utilisé uniguement a  vec des comprimés fournis par

nos soins.

Tout utilisation ou essai d'utilisation du matériel pour des taches autres que celles
prévues a l'origine, entraine un risque de détérior  ation.

Toute intervention sur le matériel conduisant a un état de celui-ci différent de I'état
d'origine constitue un risque de détérioration de | 'équipement et de sa sécurité
d'utilisation.

Vérifier une fois par semaine le bon état des éléme nts ayant trait a la sécurité
d'utilisation et notamment :

\ B Pour les protecteurs fixes, la présence des protect  eurs et le serrage des fixations
. qui ne doivent en aucun cas pouvoir se démonter man uellement.

B Pour les protecteurs mobiles, le bon état des artic ulations et le serrage des
fixations des parties fixes et parties mobiles des capteurs de sécurité.

A

Vérifier une fois par mois le bon état et l'efficac  ité des dispositifs d'arrét immédiat :
arrét d'urgence, capteurs de sécurité sur les prote  cteurs mobiles, sectionneurs.

Vérifier ou faire vérifier tous les 6 mois et maint  enir en bon état de fonctionnement les

composants électriques régissant la sécurité du sys teme et notamment les contacts a
ouverture de sécurité carter et d'arrét d'urgence, le module de sécurité et les
contacteurs principaux (voir schéma électrique).

Ne pas fournir aux éléves d'outils ou de clefs qui permettraient de rendre inefficaces
les dispositifs de protection.

Utiliser le minimum de comprimés nécessaires a l'ex ploitation pédagogique du
systeme.

Il est formellement interdit de faire fonctionner | e systéme en l'absence des dispositifs
de protection et de sécurité ou en cas de défaillan  ce de ceux-ci.

En cas de défaut ou de détérioration constaté sur u n circuit électrique, isoler
immédiatement le systéme de la source d'alimentatio  n électrique.

B Mise en oeuvre

Opérations préliminaires

Effectuer la mise en service en utilisant les comprimés plastiques fournis avec le systeme, le systéeme est livré
pré réglé sur ce modele de comprimés.

Mettre environ un litre de comprimés dans la trémie du module de distribution de comprimés.

Fermer les carters de protection.

Déverrouiller si nécessaire l'arrét d'urgence.

Mettre le systéeme sous pression pneumatique en faisant tourner la vanne d'isolement pneumatique placée sur
le filtre & air & l'arriére du systéme.

La pression s'affiche au manométre entre 4 et 6 bars.

Mettre le systéeme sous tension en positionnant sur "1" la manette du sectionneur électrique situé sur l'armoire
électrique du module 1.

Le voyant blanc "sous tension" et la balise "blanche" doivent s’allumer.
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Mise en service

= Appuyer sur un des boutons poussoirs lumineux "en service"
@ Le voyant "en service" doit s'allumer.

Si un des modules n'est pas en conditions initiales :
@ La balise "rouge" clignote.

| Le terminal d'exploitation affiche INITIALISER LE MODULE |

&~ Appuyer sur "INIT" pour initialiser le systeme
@ La balise "rouge" s'éteint.

Machine
en service

| Le terminal d'exploitation affiche MACHINE PRETE |

Organigramme de mise en service

A 4

non

Balise rouge
éteinte

oui

non Balise rouge
clignotante

y

Appuyer sur N
"acquit défaut" Appuyer sur "init"

Les actionneurs reviennent
en position initiale

Balise rouge non
clignotante

A 4

oui

Mettre manuellement la
machine en position
initiale \ 4

Machine préte a
fonctionner

Machine en position initiale = (pas de palette au module 1 ou présence palette au module 1 et flacon vide) et
pas de palette au module 2.
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E Modes de fonctionnement
Lorsque le systeme est en service et en conditions initiales,

Le terminal d'exploitation affiche MACHINE PRETE

L'opérateur peut alors sélectionner un mode de marche ou modifier le nombre de comprimés a déverser dans le
flacon.

Modification de la consigne nombre de comprimés
La consigne de comptage doit étre comprise entre 16 et 21 comprimés.
&~ Orienter le sélecteur a clé trois positions sur "production normale" ou sur "marche en ordre"

Utilisation du pupitre
& Positionner le sélecteur "pupitre / XBT" sur "pupitre"
" Faire varier le nombre de comprimés a l'aide de la roue codeuse

Utilisation du terminal d'exploitation
&~ Positionner le sélecteur "pupitre [ XBT" sur "XBT"
Le terminal d'exploitation affiche :

CONDITIONNEMENT
FONCTIONNEMENT >
CONSIGNE COMPTAGE
NIVEAU TREMIE
LISTE MESSAGES

E EEER
L2 2 2 7

ADMINISTRER

" Sélectionner "consigne comptage"
Le terminal d'exploitation affiche :

COMPTAGE RAPIDE
COMBIEN DE COMPRIMES

DANS LA RAMPE ? >

= appuyer sur * pour sélectionner la variable a modifier,
Le terminal d'exploitation affiche :

COMPRIMES

NOMBRE = .. (nombre de comprimés actuel)

" appuyer sur "mobp" pour modifier la variable,

" appuyer sur € »pour sélectionner les dizaines ou les unités

Utiliser les fleches « ¥ ou le pavé numérique pour modifier la consigne
%~ appuyer sur "enTER" pour valider la modification.

Positionner le vérin haut de rampe en fonction de la consigne.

Apres modification de la position du vérin haut de rampe vérifier en marche en désordre que le

Important vérin sorte entre 2 comprimés.

Lorsque la machine est en cours de production I'opérateur ne peut pas modifier la consigne de
comptage.
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Marche de vérification dans le désordre

" Orienter le sélecteur & clé trois positions sur "marche en désordre"

Utilisation du pupitre

& Positionner le sélecteur "pupitre [ XBT" sur "pupitre"

& Sélectionner le module a tester par I'intermédiaire du commutateur "module 1-2"

Le choix de 'actionneur a tester s'effectue par l'intermédiaire de la roue codeuse.

%~ Une impulsion sur "marche moteur - sortie vérin" provoque le mouvement de I'actionneur sélectionné
@ A la premiére impulsion la balise "verte" s'allume.

% Une impulsion sur "arrét moteur - rentrée vérin" provoque l'arrét de I'actionneur sélectionné.

Action roue codeuse module
Convoyeur 0 lou?2
Vibreur 1 1
Sole tournante 2 1
Rentrée vérin haut de rampe 3 1
Rentrée vérin bas de rampe 4 1
Sortie vérin d'arrét palette 1 5 1
Rentrée vérin d'arrét palette 1 5 1
Sortie vérin de transfert 1 2
Rentrée vérin de transfert 1 2
Descente ventouse 2 2
Aspiration ventouse 3 2
Sortie vérin d'arrét palette 2 4 2
Rentrée vérin d'arrét palette 2 4 2
Indexage palette 5 2
Désindexage palette 5 2

Utilisation du terminal d'exploitation
& Positionner le sélecteur "pupitre / XBT" sur "XBT"
Le terminal d'exploitation affiche :

CONDITIONNEMENT
FONCTIONNEMENT >
CONSIGNE COMPTAGE
NIVEAU TREMIE
LISTE MESSAGES

v Y

ADMINISTRER
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& Sélectionner "fonctionnement"
Le terminal d'exploitation affiche :

CHOIX DE FONCTIONNEMENT
B PRODUCTION NORMALE >
B MARCHE ORDRE >
B MARCHE DESORDRE >

& Sélectionner "marche désordre"

&~ Appuyer sur "eNTER" pour valider le mode de fonctionnement
® La balise "verte" s'allume.

Le terminal d'exploitation affiche :

CHOIX ACTIONNEURS
CONVOYEUR
VIBREUR

v

SOLE TOURNANTE

VERIN HAUT RAMPE >
VERIN BAS RAMPE

VERIN ARRET PALETTE 2

v

VERIN TRANSFERT
VENTOUSE >
ASPIRATION

VERIN ARRET PALETTE 2

v ¥

INDEXAGE

&~ Appuyer sur « ¥ pour sélectionner l'actionneur

%~ Une impulsion sur "F1" marche moteur ou "F3" sortie vérin provoque le mouvement de l'actionneur
sélectionné.

%~ Une impulsion sur "F2" arrét moteur ou "F4" rentrée vérin provoque l'arrét I'actionneur sélectionné (retour en
position initiale).

%~ Pour quitter ce mode de fonctionnement et quelque soit la position des actionneurs, appuyer sur le bouton
poussoir "init", la machine reprend automatiquement sa position initiale et on peut alors sélectionner un
autre mode de marche.
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Marche de vérification dans I'ordre

& Orienter le sélecteur a clé trois positions sur "marche en ordre"
Placer un flacon vide dans l'alvéole d'une palette et disposer une capsule sur le support cylindrique.
Déposer la palette, flacon vers l'avant, sur le convoyeur a lI'entrée du module 1.

Utilisation du pupitre
&~ Positionner le sélecteur "pupitre [ XBT" sur "pupitre"
" Positionner le commutateur deux positions sur "module 1"

%~ Chaque impulsion sur "pas a pas" provoque ['évolution des actions associées au module 1 dans l'ordre
chronologique.

@ A la premiére impulsion la balise "verte" s'allume.
&~ Positionner le commutateur deux positions sur "module 2"

%~ Chaque impulsion sur "pas a pas" provoque |'évolution des actions associées au module 2 dans l'ordre
chronologique.

Utilisation du terminal d'exploitation

%" Positionner le sélecteur "pupitre [ XBT" sur "XBT"
Le terminal d'exploitation affiche :

CONDITIONNEMENT
FONCTIONNEMENT >
CONSIGNE COMPTAGE
NIVEAU TREMIE
LISTE MESSAGES

E R R E R
v v Y

ADMINISTRER

& Sélectionner "fonctionnement"
Le terminal d'exploitation affiche :

CHOIX DE FONCTIONNEMENT
B PRODUCTION NORMALE

v ¥

B MARCHE ORDRE
® MARCHE DESORDRE >

&~ Sélectionner "marche ordre"

&~ Appuyer sur "ENTER" pour valider le mode de fonctionnement
® La balise "verte" s'allume.

Le terminal d'exploitation affiche :

MARCHE DANS L'ODRE
B MODULE1 >
B MODULE 2 >

&~ Appuyer sur « ¥ pour sélectionner le module souhaiter
Le terminal d'exploitation affiche :

MARCHE DANS L'ODRE
MODULE X
F3 POUR COMMENCER

# Chaque impulsion sur "F3" provoque ['évolution des actions associées au module x dans l'ordre
chronologique.
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Actions associées au module 1
& Allumage du voyant "marche en ordre" et mise en route du convoyeur,
Arrét d'une palette,
Alimentation en comprimés de la rampe,
Remplissage du flacon,
Evacuation de la palette,
Arrét du convoyeur.

S'il n'y a pas de flacon sur la palette ou s'il est plein, la palette sera libérée et il faudra impérativement
présenter une palette dans le bon sens, et munie d'un flacon vide au module 1 pour effectuer un cycle de

remplissage complet.

Lorsque le module 1 a été sélectionné et qu'un flacon rempli vient d'étre libéré, il est possible de tourner
directement le commutateur sur "module 2", ce qui évite d'arréter le convoyeur avant d'effectuer un
cycle de bouchage.

Actions associées au module 2

# Allumage du voyant "marche en ordre" et mise en route du convoyeur,
Arrét d'une palette,
Indexage de la palette,
Descente de la ventouse,
Prise de la capsule par aspiration,
Remontée de la ventouse avec la capsule,
Transfert de la capsule,
Descente de la ventouse,
Arrét de l'aspiration pour la pose de la capsule,
Remontée de la ventouse,
Transfert de la ventouse vers position initiale,
Evacuation de la palette,
Arrét du convoyeur.

S'il n'y a pas de flacon sur la palette, la palette sera libérée et il faudra impérativement présenter une
palette dans le bon sens, munie d'un flacon et d'une capsule au module 2 pour effectuer un cycle de
bouchage complet.

%~ Pour quitter ce mode de fonctionnement il suffit de terminer le cycle du module 1 ou le cycle du module 2 et
d’appuyer une derniére fois sur "pas a pas" ou "F3" pour arréter le convoyeur.

@ Le voyant "marche en ordre" s’éteint.
On peut alors sélectionner un autre mode de marche.
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Production normale

" Orienter le sélecteur a clé trois positions sur "production normale"
Placer dans les alvéoles des palettes les flacons vides et sur les supports cylindriques les capsules.
Déposer les palettes, flacons vers l'avant, sur le convoyeur a I'entrée du module 1.

Utilisation du pupitre

%~ Une impulsion sur "marche" déclenche le fonctionnement automatique du convoyeur, du module de
remplissage et du module de capsulage.
@ Le voyant vert "production normale" s'allume.

@ La balise "verte" s'allume et signale que le convoyeur est en fonctionnement.

Utilisation du terminal d'exploitation

&~ Positionner le sélecteur "pupitre [ XBT" sur "XBT"
Le terminal d'exploitation affiche :

CONDITIONNEMENT
FONCTIONNEMENT >
CONSIGNE COMPTAGE

-

-

B NIVEAU TREMIE
B LISTE MESSAGES
[}

L 2

ADMINISTRER

& Sélectionner "fonctionnement"
Le terminal d'exploitation affiche :

CHOIX DE FONCTIONNEMENT
B PRODUCTION NORMALE
B MARCHE ORDRE
B MARCHE DESORDRE >

& Sélectionner "marche ordre"
&~ Appuyer sur "eNTER" pour valider le mode de fonctionnement
Le terminal d'exploitation affiche :

PRODUCTION NORMALE
F3 LANCER PRODUCTION

%~ Une impulsion sur "F3" déclenche le fonctionnement automatique du convoyeur, du module de remplissage
et du module de capsulage.

@ Le voyant vert "production normale" s'allume.
@ La balise "verte" s'allume et signale que le convoyeur est en fonctionnement.
Le systeme enchaine automatiquement les opérations de remplissage et de capsulage.

Il gére automatiquement la distribution des comprimés, la présence ou l'absence des flacons et des capsules
sur les palettes, et discrimine au remplissage les flacons vides des flacons pleins.

Le comptage des produits finis s'effectue au module 2 aprés bouchage.

Reprendre les flacons pleins en sortie du module 2 et remettre des flacons vides et des capsules a I'entrée du
module 1.
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%~ Une impulsion sur "arrét" ou "F4" déclenche une "marche de cléture” : vidange de la machine entre les 2
modules.

@ La marche de cl6ture est visualisée par le clignotement du voyant "production normale"
p

Le module 1 termine son cycle en cours et le module 2 capsule tous les flacons remplis restant sur le convoyeur
entre les 2 modules. Apres le dernier flacon, le module 2 s'arréte et le convoyeur s'arréte.

@ Le voyant "production normale" et la balise "verte" s'éteignent.

On peut alors sélectionner un autre mode de marche.

Sécurité
L'ouverture d'un carter mobile de protection ou l'appui sur le bouton "arrét d’urgence" provoquent un arrét
immeédiat du systéme par suppression des énergies aux actionneurs.

Ce type d'arrét implique d'effectuer une procédure de mise en service avant de remettre le systéme en
production. La mise en service ne peut étre obtenue qu'aprés fermeture des carters de sécurité s'ils sont
ouverts ou déverrouillage du bouton "arrét d’urgence" s'il est verrouillé.

Important L'arrét d'urgence ne doit étre utilisé qu'en cas de nécessité, I'arrét normal du systéme étant
obtenu par le bouton "arrét".

Fin d'utilisation
Reprendre les palettes circulant sur le convoyeur.
Mettre le systéeme a l'arrét.

Aprés utilisation, mettre systématiquement la machine hors énergies en agissant sur les sectionneurs électrique
et pneumatique.

Nettoyer si nécessaire I'équipement et plus particulierement le module de distribution de comprimés (trémie,
plateau et rampe).

L'équipement peut étre consigné par cadenas au sectionneur électrique.

B Consignation hors énergies

Positionner la manette du sectionneur électrique sur "0",

Separation Tourner la manette du sectionneur pneumatique dans le sens anti-horaire,
des sources , e e L . . A
d'énergie Séparer I'équipement de sa source d'énergie électrique en débranchant le céble
d'alimentation,
Séparer I'équipement de sa source d'énergie pneumatique en débranchant le tuyau de la
source d'alimentation.
Condamnation Condamner le sect!onneur electnqut_a en [\Josmon 0" & l'aide d'un cadenas.
Condamner le sectionneur pneumatique a l'aide d'un cadenas.
Purge La machine se purge automatiquement de ses énergies électrique et pneumatique

résiduelles lors de la séparation des énergies.

L'absence des énergies est indiquée par I'extinction du voyant blanc "sous tension" situé sur
Information I'armoire électrique et par l'affichage d'une pression nulle au manomeétre pneumatique.

Dans tous les cas, I'absence de tension doit étre vérifiée avec un vérificateur de tension normalisé
(norme NF C 18-310 ou NF C 18-311)
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B Gestion des alarmes et défauts

En cours de fonctionnement, production normale ou marche de vérification dans l'ordre, le systeme gere les
alarmes et défauts suivants :

Absence flacon au module 1 Défaut matériel sur voie analogique

Flacon rempli Défaut comm entre modules 1 et 2
Absence flacon au module 2 Défaut comptage
Alimenter la trémie Défaut approvisionnement rampe
Défaut approvisionnement trémie
Défaut vide

Défaut thermique convoyeur

Terminer le cycle en cours

Initialiser le module

Ouverture carter

En mode administrer le terminal d'exploitation affiche tous les messages sinon les DEFAUTS COMPTAGE, APPRO
RAMPE, APPRO TREMIE, VIDE ET THERMIQUE CONVOYEUR SONt regroupés sous le message DEFAUT

Alarmes
@ En cas d'alarme, la balise "rouge" et le voyant "défaut" clignotent

L'alarme ABSENCE FLACON AU MODULE 1 apparait en marche en ordre s'il n'y a pas de flacon sur la palette.

La palette est libérée et I'opérateur doit impérativement présenter une palette dans le bon sens et munie d'un
flacon vide au module 1, pour effectuer un cycle de remplissage complet.

L'alarme FLACON REMPLI apparait en marche en ordre si le flacon qui arrive au module 1 est plein.

La palette est libérée et I'opérateur doit impérativement présenter une palette dans le bon sens et munie d'un
flacon vide au module 1, pour effectuer un cycle de remplissage complet.

L'alarme ABSENCE FLACON AU MODULE 2 apparait en marche en ordre, s'il n'y a pas de flacon sur la palette.

La palette est libérée et I'opérateur doit impérativement présenter une palette dans le bon sens et munie d'un
flacon vide au module 2, pour effectuer un cycle de bouchage complet.

L'alarme APPROVISIONNER LA TREMIE apparait lorsque le niveau bas dans la trémie n'est pas recouvert.

L'opérateur doit ouvrir le carter pour alimenter la trémie et effectuer une mise en service du systéeme et si
nécessaire une initialisation avant de redémarrer.

L'alarme TERMINER LE CYCLE EN COURS apparait en marche en ordre, si I'opérateur quitte le mode de fonctionnement
sans avoir terminer le cycle commencé.

L'opérateur doit impérativement avoir libérer la palette en cours avant de sélectionner un autre mode de
fonctionnement

L'alarme INITIALISER LE MODULE apparait en marche de clbéture, si une palette avec un flacon plein revient au
module 1, on ne peut pas quitter ce mode marche.

L'opérateur doit ouvrir le carter de sécurité pour enlever la palette au module 1 et effectuer une mise en service
et une initialisation de la machine pour redémarrer.

L'alarme cARTER OUVERT apparait pour signaler a I'opérateur qu'un carter est ouvert.

L'opérateur doit impérativement fermer le carter ouvert pour effectuer la mise en service du systéme.
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Défauts

@ En cas d'alarme, la balise "rouge" et le voyant "défaut" s'allument et la balise verte s'éteint.
Le DEFAUT COMPTAGE apparait lorsque le nombre de comprimés déversés dans le flacon ne correspond pas a la
consigne.

Le convoyeur s'arréte avec les cycles d’approvisionnement en comprimés et de remplissage flacon, les cycles
d'arrét et de libération palette sont interrompus. Seul le cycle de bouchage évolue normalement.

& L'opérateur autorise la libération de la palette par appui sur "acquittement défaut" et provoque le
redémarrage du convoyeur par appui sur "marche"

< |l peut également choisir de retirer le produit du circuit en ouvrant le carter de sécurité, effectuer une mise en
service et si nécessaire une initialisation de la machine pour redémarrer.

Le DEFAUT APPROVISIONNEMENT RAMPE apparait pendant la phase de remplissage de la rampe si le faisceau de la
cellule rampe saturée n'est pas obturé pendant 30 secondes.

Le convoyeur s’arréte avec les cycles d’approvisionnement en comprimés et de remplissage flacon, les cycles
d'arrét et de libération palette sont interrompus. Seul le cycle de bouchage évolue normalement,

& L'opérateur doit ouvrir le carter de sécurité pour corriger le défaut, effectuer une mise en service et si
nécessaire une initialisation de la machine pour redémarrer.

Le DEFAUT APPROVISIONNEMENT TREMIE apparait lorsque le niveau trés bas dans la trémie n'est pas recouvert.

Le convoyeur s'arréte avec les cycles d’approvisionnement en comprimés et de remplissage flacon, les cycles
d'arrét et de libération palette sont interrompus. Seul le cycle de bouchage évolue normalement.

& |'opérateur doit ouvrir le carter de sécurité pour corriger le défaut, effectuer une mise en service et si
nécessaire une initialisation de la machine pour redémarrer.

Le DEFAUT VIDE apparait si la capsule n'est pas ou mal saisie.

Le convoyeur s'arréte avec le cycle de bouchage, les cycles d'arrét et de libération sont interrompus. Seuls
les cycles d'approvisionnement en comprimés et de remplissage flacon continuent d'évoluer.

& L'opérateur autorise la libération de la palette par appui sur "acquittement défaut" et provoque le
redémarrage du convoyeur par appui sur "marche"

“ |l peut également ouvrir le carter de sécurité pour corriger le défaut, effectuer une mise en service et si
nécessaire une initialisation de la machine pour redémarrer.

Si un DEFAUT CONVOYEUR survient,
Si un DEFAUT MATERIEL SUR VOIE ANALOGIQUE survient,
Si Un DEFAUT COMMUNICATION ENTRE MODULES 1 ET 2 survient,

& Contacter le service maintenance

Procédure de mise en service aprés correction d'un défaut avec ouverture carter

& Aprés avoir corriger un défaut et refermer le carter, appuyer sur le bouton poussoir "en service"
@ La balise "rouge" est allumée, elle signale le défaut

" Appuyer sur "acquittement défaut" pour acquitter le défaut.
@ Sile systéme n'est pas en conditions initiales, la balise "rouge" clignote.

® Remettre le systeme en conditions initiales et appuyer sur "init"
@ La balise "rouge" s'éteint

Le terminal d'exploitation affiche : MACHINE PRETE

" Appuyer sur "marche" pour redémarrer la production.
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E Gestion particuliere

Gestion du nombre de comprimés (option comptage rapide)

But

Le comptage rapide est utilisé pour compter le nombre de comprimés déversés dans le flacon afin de comparer
la valeur a une consigne.

Réalisation

L'option comptage rapide est mise en oeuvre avec :

& une fourche optique,

E une entrée comptage rapide de I'automate,

® une roue codeuse a 2 chiffres,

& un afficheur 2 fois 7 segments.
Principe
La consigne est déterminée sur la roue codeuse située sur le pupitre et par le réglage du vérin haut de rampe.
Le nombre de comprimés sélectionné est affiché avant le remplissage.
La fourche optique positionnée en bas de la rampe détecte a la volée chaque comprimé tombé dans le flacon.
Le nombre de comprimés comptés est affiché pendant le remplissage.

Si le nombre de comprimés comptés est différent du nombre de la consigne, un "défaut comptage" apparait.
Réglages usine

La machine est livrée réglée pour 21 comprimés.

Modification du nombre de comprimés a déverser

Lorsque la machine est préte et si le sélecteur de modes est sur "production normale" ou sur "marche en ordre"

Modifier la consigne de comptage, de 16 a 21 comprimés, sur la roue codeuse ou sur le terminal d'exploitation
et positionner le vérin haut de rampe en fonction de la consigne (voir modes de fonctionnement : modification de la
consigne).

Gestion du niveau de comprimés (option entrée analogique)

But
L’'entrée analogique permet de contrdler en temps réel le volume de comprimés dans la trémie.

Réalisation

L'option entrée analogique est mise en oeuvre avec :
® un capteur a ultrason (ou sonar) avec renvoi d’angle, implanté en haut de la trémie,
® une entrée analogique de I'automate configurée en 0/ +10Vcc.

Principe
L’'automatisme considere 3 niveaux importants :
B niveau compris entre 100% et 10%, il permet une utilisation normale de la machine.

Le niveau 100% est donné par détection de la surface de comprimés a 60 mm de la téte du capteur, en deca le
niveau n’est pas pris en compte car on se situe dans la zone aveugle du capteur.
B niveau compris entre 10% et 5% ou niveau bas, il déclenche une "alarme approvisionnement trémie"
B niveau inférieur a 5% ou niveau trés bas, il déclenche un "défaut approvisionnement trémie" (voir gestion
des alarmes et défauts)
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Réglages
La machine est livrée capteur réglé en position au dessus de la trémie.

Avant la mise en service de la machine :
& Vérifier que le renvoi d'angle est positionné a 90°de I'axe du capteur afin d’obtenir la détection |a plus
juste.
& Vérifier la connexion du capteur a I'entrée de la carte automate.

Pour démarrer un cycle de production le niveau dans la trémie doit étre supérieur a 10%, sinon la machine n’est
pas en conditions initiales et il faut réapprovisionner en comprimés pour l'initialiser.

Si un défaut matériel se produit sur I'entrée analogique, le convoyeur s'arréte,
@ ['opérateur est averti par allumage de la balise "rouge".

Aprés correction du défaut il faut effectuer une mise en service et une initialisation de la machine pour
redémarrer.

Dialogue opérateur machine (option terminal XBT-P)
But

A partir de ce terminal d’exploitation, I'opérateur peut commander le procédé, modifier des consignes et recoit
en clair des informations sur I'état du systéme.

Réalisation

L'option terminal d’exploitation est mise en oeuvre avec :
B un terminal de dialogue XBT-P,

B un boitier de raccordement au réseau,

B un cable de liaison terminal/réseau,

Principe
L'XBT-P affiche 2 types de pages :

B |es pages application, constituées pour certaines d’'une structure arborescente,
B |es pages alarmes, prioritaires sur les pages application.

Les pages application permettent a I'opérateur :
B de commander les actionneurs en "marche en désordre",
® de modifier la consigne nombre de comprimés.

Elles avertissent 'opérateur :

® du niveau de comprimés dans la trémie,

B de I'état du systeme,

B de situations particuliéres intervenant au court du fonctionnement mais ne constituant pas un défaut.

Les pages alarmes indiquent a I'opérateur :

B sila machine est en service,

B sila machine est en défaut et de quel défaut il s’agit,
B g'il a effectué une commande non autorisée.

L'utilisation du terminal est possible a 2 niveaux :
B QOpérateur, il n'a pas accés a l'affichage précis des défauts survenus en cours de fonctionnement,
B Administrateur, il accéde a l'affichage précis des défauts a condition d'avoir saisi un mot de passe.

Fonctionnement en mode administrer : saisir le code

&~ Positionner le sélecteur "pupitre [ XBT" sur "XBT"
Le terminal d'exploitation affiche :

CONDITIONNEMENT
FONCTIONNEMENT >
CONSIGNE COMPTAGE
NIVEAU TREMIE
LISTE MESSAGES
ADMINISTRER

EEREER
vV b
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& Sélectionner "administrer"
Le terminal d'exploitation affiche :

ADMINISTRATION
B SE CONNECTER
B SE DECONNECTER

vV

& Sélectionner "se connecter"
Le terminal d'exploitation affiche :

VEUILLEZ SAISIR LE
CODE D'ACCES : ...

" appuyer sur "mop" et utiliser le pavé numérique pour saisir le code
&~ appuyer sur "eNTER" pour valider la saisie.

Les LED associées aux touches du terminal de dialogue informent I'opérateur de leur I'état :
B LED allumée : touche active,
B LED éteinte : touche inactive.

Remarque En cas de déconnexion du réseau, le terminal informe [I'opérateur par le message
"lecture/écriture table de dialogue impossible"

Communication entre automate (option réseau fipway)

But

Les automates échangent des informations entre eux par I'intermédiaire du réseau Fipway, ce qui supprime des
informations cablées.

Réalisation

Les automates sont raccordés au réseau Fipway par l'intermédiaire de :
B cartes de communication,

B boitiers de raccordement,

B cables de liaison,

Principe
Les équipements connectés au réseau sont configurés en stations numérotées a partir de 0 pour le poste du
module 1 puis 1 pour le poste du module 2.

Un arbitre de bus flottant, gére I'accés au réseau. Il déroule la liste des échanges cycliques avant d'allouer la
parole pour les échanges apériodiques.

Les échanges effectués sur le réseau sont des opérations de lecture/écriture de mots contenant des valeurs
utiles au fonctionnement de la machine.

L'automatisme utilise le service des tables partagées pour échanger les informations. L'adresse de début et la
longueur des tables sont définies par I'automaticien.

Exemples :

B |a station 1 échange 10 mots depuis W200 vers W300 de la station 2 et W400 de la station 3,

B |a station 2 échange 20 mots depuis W310 vers W210 de la station 1 et W410 de la station 3,

Réglages

L'automatisme vérifie en permanence l'état de la liaison entre les automates et signale a l'opérateur toute
rupture éventuelle par allumage fixe ou clignotant de voyants sur la carte de communication.

Pour remédier au défaut, 'opérateur doit vérifier la connectique entre les stations et/ou la configuration des
stations et des tables de dialogue si des modifications sont intervenues sur la machine.

Aprés correction du défaut il doit alors effectuer une mise en service et si nécessaire une initialisation de la
machine pour redémarrer.
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E Instructions de sécurité

Il est formellement interdit de faire fonctionner c e systéeme, méme pour des
opérations de réglage ou de maintenance, en cas d'a bsence, de détérioration ou
d’inefficacité des dispositifs de protection.

Aucune intervention sur la partie opérative du syst eme ne doit étre effectuée sans

avoir préalablement isolé de facon sdre et durable le systtme de ses sources

d'énergie électrique et pneumatique et pris toutes les dispositions pour assurer la

sécurité des intervenants.

Toute intervention sur le matériel électrique est r  éservée a un personnel habilité qui
. devra prendre toute disposition pour assurer sa pro pre protection ainsi que la
® protection des personnes dont la sécurité pourrait étre affectée du fait de

I'intervention.

Ne jamais effectuer dans ou a proximité de I'équipe  ment de travaux produisant ou
utilisant de la chaleur ou nécessitant I'utilisatio n de gaz inflammables.

Ne jamais introduire dans I'équipement de produits volatiles pouvant s’enflammer ou

d'objets comportant des gaz inflammables.

Maintenir la machine en bon état de propreté. L'uti  lisation de produits alcoolisés ou

de solvants pour le nettoyage est a proscrire, util iser exclusivement de l'eau
savonneuse.

E Périodicité d'entretien

Une fois par semaine

B Vérifier le bon état des éléments de sécurité : présence des protecteurs fixes et serrage des fixations, bon
état des articulations des protecteurs mobiles et serrage des fixations des parties fixes et mobiles des
capteurs de sécurité.

Une fois par mois
B Vérifier le bon état et I'efficacité de I'arrét d'urgence, des capteurs de sécurités et du sectionneur.

Tous les 3 mois

B Vérifier I'état du filtre & air et purger le circuit si le niveau arrive a environ un centimetre en dessous du
disque du filtre.

s Vérifier la porosité de la ventouse si un "Défaut vide" intempestif apparait trop souvent et la changer si
nécessaire.

Tous les 6 mois

s Vérifier le jeu du module de transfert et resserrer si nécessaire.

E Tester le blocage du convoyeur et régler la friction de I'entrainement (voir réglage au paragraphe suivant).
u Vérifier le serrage des connexions et les resserrer si nécessaire.

Une fois par an

B Veérifier le bon fonctionnement des composants électriques de sécurités : module de sécurité, capteurs de
sécurité, les contacteurs et relais, les disjoncteurs.
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B Défauts de fonctionnement

Toute intervention sur le matériel électrique est réservée a un électricien qualifié et habilité qui
devra prendre toutes les dispositions pour assurer sa propre sécurité ainsi que la protection des
personnes dont la sécurité pourrait étre affectée du fait de I'intervention.

Avant d'effectuer une recherche de pannes méthodique sur le systéme de conditionnement de comprimeés,
éliminer d'abord toute éventualité d'origine extérieure au systéme lui-méme, en vérifiant I'état de I'alimentation
pneumatique et électrique ainsi que la qualité des produits (comprimés, flacons, capsules).

En cas de DEFAUT CONVOYEUR
Vérifier si la protection thermique du moteur est déclenchée, ouvrir I'armoire et réenclencher la protection.
Sinon vérifier le cablage du moteur ou appeler de SAV RAVOUX Automatismes.

En cas de DEFAUT MATERIEL SUR VOIE ANALOGIQUE
Vérifier le cablage de I'entrée analogique ou appeler de SAV RAVOUX Automatismes.

En cas de DEFAUT COMMUNICATION ENTRE MODULES 1ET 2
Vérifier le cablage du réseau de communication ou appeler de SAV RAVOUX Automatismes.

Sl la palette ne s'arréte pas au module 1,

Vérifier si le module est en marche, le mettre en marche,

Vérifier si la palette inversée (flacon vers l'arriere), la mettre dans le bon sens,

Vérifier si le détecteur "présence palette au module 1" enregistre le passage de la palette.

Si le flacon plein est rempli une deuxieme fois, vérifier et régler la sensibilité du détecteur "flacon plein".

Si l'alimentation en comprimés de la rampe est insuffisante,

Vérifier le niveau de comprimés dans la trémie,

Vérifier et régler la sensibilité du détecteur charge de sole

Vérifier et régler la vitesse de rotation de la sole tournant avec le potentiométre situé a droite de I'armoire,
Vérifier et régler la fréquence de vibration du vibreur avec le potentiometre situé a droite de I'armoire

Sl la palette ne s'arréte pas au module 2,

Vérifier si le module est en marche, le mettre en marche,

Vérifier si la palette inversée (flacon vers I'arriere), la mettre dans le bon sens,

Vérifier si le détecteur "présence palette au module 2" enregistre le passage de la palette.

Si le manipulateur ne prend pas la capsule,

Vérifier le positionnement de la téte de prise,

Vérifier I'étanchéité du joint de préhension.

Si le cycle de bouchage ne s'effectue pas correctement, vérifier le réglage des fins de courses de vérins.
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E Liste des réglages
La machine de conditionnement de comprimés est livrée réglée. Toute fois, en cas de dysfonctionnement
certains réglages peuvent étre effectués.

Module 1

Position du plateau de sole tournante

Le plateau de la sole tournante doit étre réglé trois dixiemes de millimeétre au-dessus de la rampe. Dévisser
les quatre vis du carter, dévisser |égérement les deux vis du manchon afin de faire glisser celui-ci. Lorsque
la position du plateau est satisfaisante, revisser les deux vis du manchon et refermer le carter.

Cellule "rampe saturée"

La cellule « Rampe saturée » se regle a I'aide de la vis
située a I'avant du support et le réglage de sa sensibilité
s'effectue par l'intermédiaire de la vis en laiton a droite
des LED de visualisation de I'état.

Ecartement de la rampe

L'écartement de la rampe en fonction du diameétre des
comprimés est essentiel pour le bon glissement de ces
derniers. Le réglage s’effectue en desserrant les vis
situées sur la partie avant de la rampe pour modifier sa
position.

Position du vérin haut de rampe

Le vérin haut de rampe doit étre positionné tige sortie
entre deux comprimés. Le réglage s'effectue rampe
saturée, en desserrant les deux vis situées sous la
rampe et en faisant glisser le support vérin avant de
resserrer les vis.

1037620 - ~ 326:2002C



RAVOUX MAINTENANCE

r:automatismes

Position du vérin arrét palette

Positionner le vérin d'arrét palette afin que l'axe du
flacon soit en bout de rampe. Desserrer les écrous
situés a l'arriere du vérin et faire glisser le vérin avant
de resserrer les écrous.

Capteur "présence palette”

Le capteur « Présence palette » sera réglé aprés
positionnement du vérin d’arrét en desserrant I'écrou
situé a I'avant du vérin pour le faire glisser.

Capteur "présence flacon" et "flacon vide"

Lorsque le vérin d’arrét est positionné, on peut régler
les capteurs « Présence flacon » et « Flacon vide ».
Desserrer les écrous situés a I'avant du support pour le
faire glisser. Attention, la cellule barrage doit étre
correctement positionnée.

Capteur de sécurité
Le capteur de sécurité sera impérativement réglé pour déclencher en cas d’ouverture du capot a partir d’'un
centimétre. Effectuer le réglage en desserrant les deux vis en face avant du capteur pour le faire glisser.
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Module 2

Position arriére du vérin de transfert

Vérin de transfert rentré et ventouse en bas, régler I'axe
de la ventouse dans l'axe du support de capsule.
Desserrer les deux vis H situées en dessous du module
de transfert pour faire glisser I'ensemble.

Position basse de la ventouse

Vérin de transfert sorti et ventouse en bas, régler la
position basse de la ventouse, elle dépend du type de
flacon, verre ou plastigue. Ce réglage s'effectue en
desserrant les deux vis CHC situées a l'avant du
module de descente, afin de faire glisser de haut en bas

le module.

Position avant du vérin de transfert

Vérin de transfert 1 sorti, ventouse 2 en bas et flacon
bouché, régler I'axe de la ventouse dans I'axe du flacon.
Desserrer I'écrou 5 situé en bout de tige de vérin, faire
tourner la tige et resserrer I'écrou.
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Position du vérin d'arrét palette

Positionner le vérin d'arrét palette lorsqu’une palette est
indexée en desserrant les écrous situés a l'arriére du
vérin pour le faire glisser.

Capteur "présence palette"

Le capteur "Présence palette" sera réglé aprés
positionnement du vérin d'arrét en desserrant les deux
ou quatre écrous situés sur le support du capteur pour
faire glisser le capteur.

Capteur de sécurité
Le capteur de sécurité sera impérativement réglé pour déclencher en cas d’ouverture du capot a partir d’'un
centimetre. Effectuer le réglage en desserrant les deux vis en face avant du capteur pour le faire glisser.

Convoyeur

L'entrailnement convoyeur est équipé d'un limiteur de couple a friction. Afin que le convoyeur se bloque si on
exerce sur la chaine un appui supérieur a 20 dN, il faut régler la friction au niveau du moteur en enlevant le
carter de chaine et en serrant ou desserrant I'écrou de friction.
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B Diagrammes de diagnostique

ALIMENTER
LA RAMPE

Dimensions Quantité

COMPRIMES

Alimentation électrique

<

Réglage vibration

Qualite VIBREUR

Réglage vitesse
SOLE TOURNANTE

>

6€

Alimentation électrique PROBLEME
FLACON
MAL
Dimensions REMPLI
Alimentation électrique
FLACON Etat de surface
/ Energie
CONVOYEUR Pneumatique RAMPE
Sens
ACTIONNEURS
i Réglage friction Electrique Dimension
Electrique Sens
ACTIONNEURS
. PALETTE
Pneumatique
OPERATION EFFECTUEE AU MODULE 1
Energie
POSITIONNER Dimensions VIDANGER
DU FLACON LA RAMPE
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POSITIONNER BOUCHER
LE FLACON Dimensions LE FLACON ]
Energie » . . Energie
Qualité Dimensions
Pneumatique Pneumatique
PALETTE
Electrique \ BOUCHON Electrique
Sens
Réglage friction
ACTIONNEURS Matériaux ACTIONNEURS
Dimensions
Sens
CONVOYEUR
FLACON
FLACON
Alimentation électrique
Dimensions Sens PROBLEME
FLACON
PAS
Porosité BOUCHE
VENTOUSE \ Matériaux
BOUCHON
Dimensions Qualité énergie
ACTIONNEURS
Dimensions Qualité
Electrique
. OPERATION EFFECTUEE AU MODULE 2
Pneumatique
Energie

TRANSFERER
LE BOUCHON

1037620




RAVOUX MAINTENANCE
r:automatismes

B Algorigrammes de dépannage

A la mise sous tension

A la mise sous tension le
voyant ou la balise "sous

tencinn" ne <'alliimeant nac

oui
y Y
Vérifier I'état des Vérifier la lampe
protections maanéto-
Protections
armées ?
Y Y \

Vérifier le fusible au secondaire Armer les protections Remplacer la lampe

de l'alimentation 24 Vcc

Fusible non
défectueux ?

Y V‘ Y

Changer le Vérifier les connexions
du circuit

Connexions
bonnes ?

Y

v

Vérifier la continuité des Resserrer les
fils et I'état des connexions
composants électriaues de
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A la mise en service

A la mise en service le voyant "en
service" ne s'allume pas

non Machine oui

fonctionne

v

Vérifier I'état des Vérifier la lampe
carters de protection l

Y

Carters
nliverts ?

Y

\/ A 4 \

Fermer les carters
de protection

Vérifier |'état de
I'arrét d'uraence

Arrét
d'urgence

enclenché

oui

I'arrét

Déverrouiller

d'uraence

Vérifier les connexions
du circuit

non

Y

Vérifier la pression
au manomeétre

oui Pression

A

Vérifier si I'électrovanne
aénérale est bien

4

EVG
alimentée ?

correcte ?

Remplacer la lampe

non

Y

Vérifier |'état de la
vanne manuelle

Y

Vanne
manuelle

anrlanrhéa

non

Vérifier le seuil de
détection du

Vérifier les connexions
du circuit d'alimentation

Connexions

Vérifier si la pression
délivrée par le

T e is & NP

non

Enclencher la
vanne manuelle

hnnnac ?

Y

. non .
oul Connexions oul
honnecg ?
v \ A |
Régler le seuil Vérifier la continuité des fils
a environ 2 et |'état des composants

électriaues de la machine

Resserrer les
connexions
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Du convoyeur

Le convoyeur ne tourne

Y

Vérifier I'état du magnéto-
thermiaue

Magnéto-
thermique

oui non

Y A 4

Vérifier I'alimentation Armer le magnéto-
du moteur thermique
oul Moteur non
alimenté ?
\/ \ /
Vérifier le réglage du Vérifier les connexions
limiteur de couple a friction du circuit

Connexions
bonnes ?

Réglage
correct ?

A 4 Vy \/

Régler le limiteur de Vérifier la continuité des Resserrer les

counla of carrar la fils et I'état des connexions
romnncantg électriniiec de

Y
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B Catalogue de pieces détachées et de pieces d'usure
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B Grafcets et listes de variables
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Classeur 2/3 et CD rom
B Schémas électriques et pneumatiques
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Classeur 2/3 et CD rom
E Programmes automates et terminal
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Classeur 3/3 et CD rom
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FICHES DE CONTROLE QUALITE
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FICHE D'INTERVENTION

AFFECTATION :

ENSEMBLE :

SOUS ENSEMBLE :

N°ENS : N°S/ENS :

REGLAGE REMARQUES \VALIDATION NOM |SIGNATURE| DATE

MODULE 1

de la cellule saturation rampe

de la rampe en fonction du
format de comprimés

du nombre de comprimés
dans la rampe

du détecteur charge de sole

du détecteur de présence
flacon

de la cellule flacon vide en
fonction du type de flacon

de la vitesse de la sole
(réglage de la fréquence)

de la vibration du vibreur
(réglage de la fréquence)

de la vitesse de sortie et de
rentrée des vérins
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FICHE D'INTERVENTION

AFFECTATION :

ENSEMBLE :

SOUS ENSEMBLE :

N°ENS : N°S/ENS :
REGLAGE REMARQUES \VALIDATION NOM |SIGNATURE| DATE
MODULE 2
du détecteur de présence
flacon
De la hauteur petits
des flacons grands

de la vitesse de sortie et de
rentrée des vérins

CONVOYEUR

de la friction du convoyeur

GENERAL

de I'enclenchement du
pressostat

de la pression au manomeétre

des capteurs de SC1

sécurité SCc2

1037620 326 20 02C



RAVOUX FICHE DE TEST
e automatismes

FICHE DE TEST

AFFECTATION :

ENSEMBLE :
SOUS ENSEMBLE :
N°ENS : N°S/ENS :
TEST REMARQUES VALIDAT® NOM |SIGNATURE| DATE
Sécurité
AU
SC1
Marche dans le désordre
Veérifier le bon fonctionnement
. module 1
de chague actionneur

Vérifier l'initialisation du module aprés
chague actionneur

Marche dans l'ordre

Vérifier le bon déroulement de

chague cycle avec 1 palette module 1

Production Normale

Vérifier le bon fonctionnement du module
avec 1 palette

En condition normale module 1

Avec absence de flacon ou

; module 1
flacon plein

Avec défaut convoyeur ou

. o module 1
défaut approvisionnement

Répéter ces opérations avec :

3 palettes

10 palettes

Vérifier les temps de :

transfert entre 2 postes

remplissage

1037620 326 20 02C



RAVOUX

e automatismes

FICHE DE TEST

FICHE DE TEST

AFFECTATION :

ENSEMBLE :

SOUS ENSEMBLE :

N°ENS : N°S/ENS :

TEST

REMARQUES

VALIDAT® NOM |SIGNATURE

DATE

Sécurité

AU

SC2

Marche dans le désordre

Veérifier le bon fonctionnement

. module 2
de chague actionneur

Vérifier l'initialisation du module aprés
chague actionneur

Marche dans l'ordre

Vérifier le bon déroulement de

chague cycle avec 1 palette module 2

Production Normale

Vérifier le bon fonctionnement du module
avec 1 palette

En condition normale module 2

Avec défaut convoyeur ou

défaut vide module 2

Répéter ces opérations avec :

3 palettes

10 palettes

Vérifier les temps de :

transfert entre 2 postes

capsulage

1037620

326 20 02C




=RAVOUX FICHE DE CONTROLE
le automatismes

QUALITE

FICHE DE CONTROLE :

AFFECTATION : Lycée ..

ENSEMBLE : machine de conditionnement de
comprimés

SOUS ENSEMBLE :

N°ENS : 326-20-02C N°S/ENS :

CONTROLE REMARQUE

SECURITE ELECTRIQUE ET MECANIQUE DE LA
MACHINE

FONCTIONNEMENT DE LA MACHINE SELON LE CAHIER
DES CHARGES

IDENTIFICATION, REPERAGE ET PRESENCE DES
ACCESSOIRES SUR LA MACHINE

ASPECT GENERAL DE LA MACHINE

DECISION CONFORME NON CONFORME

NOM DATE SIGNATURE

1037620 326 20 02C




RAVOUX

ro-automatismes

PIECES DE RECHANGE

CATALOGUE DE PIECES DEGRADEES

OU DE RECHANGES



.

RAVOUX

automatismes

PIECES DE RECHANGE

Boitier de communication fipway non endommagé TSX FP ACC4
2 relais utilisables en lieu et place de KA1, KA2, KA3 ou KA4 :

B un fil de bobine coupé 95.03

B un picot coupé
Variateur de vitesse de sole tournante : 090

& un fil coupé dans la gaine

Potentiométre variation de vitesse de sole tournante avec cable
a connecteur:
& fil coupé non soudé sur le connecteur

350 060 + RSMC 3

Interrupteur de porte d'armoire électrique : pas de transmission
du mouvement

B élément mécanique entre téte de bouton et contact 36313
supprimé
Contact a ouvgrtyr.e bouton a}rret : circuit toujours ouvert 7B4 BZ 162
B |anguette intérieure coupée
Fusibles 5/20 2A pour variateur de vitesse sole tournante P090518P
Ampoules de balise DL1-BL024




.

RAVOUX

automatismes

PIECES DE RECHANGE

Détecteur inductif "présence palette" :

E une broche coupée IFS205
Détecteur capacitif "saturation sole" non endommagé :
B déplacer un cavalier pour inverser le type de contact NO ou | KI5038

NF

Détecteur photoélectrique fourche optique "saturation rampe" ou
"comptage” non endommageé :
B ternir I'optique (ruban adhésif)

F95 4030 COS 10/30V

Détecteur photoélectrique barrage récepteur "flacon plein” non

endommagé : 0J5009

B verrouiller avec l'alimentation (voir pages 19 et 20 du livret)
gliti)r:? ni\aegn%%rmsqtzggr pour récepteur cellule barrage "flacon 404000903M020
Capteur mécanique "présence flacon" non endommagé Z15 GW 2B
Détecteur de proximité magnétique fin de course "vérin 150 857

descente ventouse" pas endommagé




=rAvOUX

automatismes

Vérin de transfert capsule ne sort pas :
E tige bloquée par une vis implantée derriére le réducteur de | 19237
débit
Cable de liaison avec connecteur pour fin de course "vérin de
transfert capsule rentré" : 159 420
B mauvaise soudure
Détecteur de proximité magnétique fin de course "vérin de
. . 151 526
transfert capsule" : une broche coupée
Converﬂs:seur de wde capsule prise" : 12 592
B obturé par une vis
Générateur de vide "prise capsule" ne prend pas la capsule :
: " . ! 14015
B sortie aspiration bouchée par une vis
Clapet anti-retour & intégrer en sortie de venturi pour réduire la 12938
consommation d'air
Distributeur bistable 4/2 utilisable pour intégrer un clapet anti-
. 161 415
retour sur le venturi
Joint silicone ventouse pas endommagé :
DT OR 18x5
B le percer ou le couper pour altérer l'aspiration




RAVOUX

ro-automatismes

PIECES DE RECHANGE

Motoréducteur a courant continu sole tournante SD 12 CL

Jeu de charbons pour moteur shunt sole tournante S234

Limiteur de couple entrainement convoyeur 505 3981
Roulement entrainement convoyeur YET205

Palier entrainement convoyeur PFT52

4 ressorts lames vibreur 24 516 06 A1 005




RAVOUX

ro-automatismes

PRESENTATION DETAILLEE

PRESENTATION DETAILLEE



RAVOUX

ro-automatismes DESCRIFIION

E Etude générale

La machine de conditionnement doit étre Nous mettons en oeuvre les solutions suivantes

—>{Configurable & un produit spécifique] —

—>Adaptable aux évolutions du produit] —j

—>|Conﬁgurable en ligne multi produits| ——b{Une organisation modulaire|

—>[xtensible 3 d'autres opérations|

—>|Des capots de protection fixes et mobiles|

—>Sans danger pour I'opérateur] —————L—Des organes de sécurité directe]
Sure ——V|Sans danger pour l'environnement| —>|Des circuits protégés|

—P@ :IDes composants de qualité|

—F|Facilement maintenable| =IDes composants standards|

—>|Des composants facilement interchangeables|

Fonctionnelle >iDes organes trés accessibles|

H

Simple d'utilisation| [Pesprocédésdefaibte-comptexitt———»

|Un pupitre de commande simple et explicite|

—P{La vision panoramique de I'ensemble|

Conviviale »|La zone opérateur face a la machine|

—La position assise pour 'opérateur]

>|'Un plan de travail adapté|

—>|L'approvisionnement aisé de la matiere d’oeuvre|

Esthétique »Une structure en aluminium anodisé|

;

—>|Des capots translucides|

De faible niveau sonore »Des silencieux d'échappement]

I:ﬂL'énergie électrique de préférence
q|

»De I'air non lubrifi¢]

Non polluante

Non salissante

D'un co(it minimum|Deséémentsstandards— >

326 20 02C

N

1037710



RAVOUX DESCRIPTION
ro-automatismes

B Fonctions assurées sur la matiere d'oeuvre

Comprimés en vrac

00O
Oo 000 Stockage des
0000 comprimés
0000
00 0©°

Acheminement
des comprimés

Acheminement

Comptage des

ST du bouchon
comprimés

0000 ——— Bouchon
16 comprimés OOOOOOOO

Remplissage
du flacon

Fermeture du

flacon

Transfert du
flacon plein et
bouché

Transfert du
flacon vide Flacon

B Organisation des fonctions

3 pdles structurent le systéme et assurent les fonctions :
B Acheminement des flacons et bouchons,
B Remplissage des flacons,
B Fermeture des flacons.

; 52620 02¢



RAVOUX DESCRIPTION
ro-automatismes

B Effecteurs associés aux fonctions

Fonction principale Fonction composante Fonction élémentaire Solution technique

|Fp1 conditionner les comprimés|——|Fp11 doser les comprimési IFpm remplir la trémie| opérateur

IFp112 extraire les comprimés de la trémiel— vibreur, détecteur de niveau

IFp113 acheminer les comprimés——— sole, moteur, détecteur de charge

IFp114 doser le nombre de compriméin rampe, vérin, détecteur saturation
rampe

—|Fp12 remplir le flacon| vérin, détecteur flacon plein

——Fp13 boucher le flacon-—Fp131 saisir le bouchon— FP1311 descendre vérin, détecteur fin ce course
—|Fp1312 aspirer| ventouse, générateur de vide,

convertisseur de vide

—Ep1313 remonteﬂ vérin, détecteur fin de course

—Fp132 fermer le flaconN———FP1311 descendré vérin, détecteur fin ce course

—|Fp1312 reléchel] ventouse, générateur de vide,

convertisseur de vide

—{Fp1313 remonteﬂ vérin, détecteur fin de course

—Fp133 déplacer le bouchorn vérin, détecteur fin de course
—|Fp14 déplacer les flacons—Fp141 convoyer les flacons} convoyeur & palettes, moteur
IFp142 positionner les flacons} vérins, détecteur de présence
[Fp2 charger / décharger les palettes| opérateur




Guide d’Etude des
Modes de Marches et d’Arréts

GEM

@ PROCEDURES D’ARRET de la Partie Opérative (PO)

LEGENDE :

P.O. = Partie Opérative
P.C. = Partie Commande
Cl=Conditions initiales

Référence de I'équipement

Machine de conditionnement de comprimés de ty5e2B201 ou 326 20 02

@ PROCEDURES DE FONCTIONNEMENT

P.C.HORS 4
ENERGIE f Appui sur initialisation
| == @ | ____________________________________ Marche dansle____ __ _
| 4 w désordre et (Marche-
¢ & Cl et Cycle terminé et Rentré ou Arrét-Sortie)
(Production normal ou
"Mise P.O. dans état initial" c - [||AL) "Amétdansétatinitial” el l!a_rcre_d_arlsFe_d_ésPr:lnf) _____________________

h \
mise el L’appui sur initialisation positionne B 'I' = > La machine est dans I'état initial et S\ |
énergie les actionneurs dans I'état initial. les actionneurs sont a l'arrét. N Cl et fin ! :
deP.C. x it || | ittt N ':temporisation !

Enserviceet ! 1 ' ‘ ' '
Pas Défaut et — ) : Marche _1__ !

Pas Cl et Appui - Arret obtom Production 1 @ "Marchede | dans I'ordre: :

sur initialisation | | En service et rret obtenu Pas Défaut | NOrmaleet ! cléture” Gisanes IR
] —+— Pas Défaut L’appui sur acquittement défaut Marche —— 1
I ) etCl constate le défaut et autorise la et Marche ' Vidange de la
) \ production normale. »>---4----- S : machine entre N
1 : A ‘\ ' module 1 et 2. it
! — — A =1 — —E=c——— & B —

— — A _ = = == — = =5 — —
: : I PRODUCTION -'_-:_Appui = ; :
‘ Aacquitement : ' X
1
"Arrét 1 U
mise hor " Préparation pour remise " demandé dans 1 : i Arrét
énergie en route aprés défaillance” Stat éterming” V v ‘
-— Le convoyeur et Défaut
deP.C. Si Défaut rémanent, I'appui sur I'opération en | @ " Production normale”
Acquittement défaut constate le défaut sarrétent. [€ -~ ~----
défaut et autorise la remise en " L ¢ - rati
- route de la machine. e convoyeur tourne et les opérations
»--- s’exécutent de fagon synchronisée.

Sous tension

Cooocoooo o N

—— En service

= PRODUCTION =

A

"Marches de
vérification dans
le désordre"

Sélection module 1
ou 2 et choix
actionneur par roue
codeuse puis
impulsion sur Arrét-
Rentrée ou Marche-
Sortie

(Pas Cl ou Pas Cycle
terminé) et Appui
sur initialisation

\
1 s -4 Marches de N
\ vérification o

dans l'ordre”
Sélection module "

1 ou 2 et Appui
sur pas a pas

pour le faire "
évoluer étape par
étape. "

"Arrét d'urgence”

Mise hors énergie des actionneurs.

ARU ou
Ouverture carter

(-----|---

P.C.HORS
ENERGIE

@ PROCEDURES DE DEFAILLANCES de la Partie Opérative (PO)

DEPUIS TOUS LES ETATS

PRODUCTION

@ PROCEDURES DE FONCTIONNEMENT
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GRAFCET DE SECURITE

Point de vue systéme

10 |14 Machine en fonctionnement

—— Arrét d'urgence ou ouverture carter

20 | Mise hors service de I'automate

Pas défaut et condition initiale et pas
arrét d'urgence et pas ouverture

Point de vue opérative

10 14 Condition de marche

—— AU + ouverture carter

20 | Mise hors service de I'automate

1 /défaut.Cl./AU. [ouverture carter




=RAVOUX LISTE DE VARIABLES
e automatismes

LISTE DES ENTREES DE L’AUTOMATE AU MODULE 1

ENTREES LIBELLES REMARQUES APPELLATIONS
%11.0 Nombre de comprimés Bl
%111 En service
%11.2 Disjoncteur moteur convoyeur Q3
%11.3 Charge de sole B2
%I11.4 Saturation rampe B3
%115 Flacon vide Blr
%11.6 Présence palette au module 1 B4
%117 Présence flacon au module 1 S3
%11.8 Réserve
%119 Pupitre / XBT S16
%11.10 |[Marche sS4
%11.11 [Arrét S5
%11.12 | Acquittement défaut S6
%11.13 |Marche dans le désordre S7
%11.14 |Production normale
%11.15 |[Module 1/ Module 2 S8
%11.16 Initialisation S9
%I11.17 |Pas apas S10
%11.18 |Marche - Sortie S11
%11.19 |Arrét - Rentrée S12
%11.20 |Roue codeuse unité a S13
%11.21 |Roue codeuse unité b
%11.22 |Roue codeuse unité c
%11.23 |Roue codeuse unité d
%11.24 |Roue codeuse dizaine a S14
%11.25 |Roue codeuse dizaine b
%11.26 |Roue codeuse dizaine ¢
%11.27 |Roue codeuse dizaine d
%11.28 |Réserve
%11.29 |Réserve
%11.30 |Réserve
%11.31 |Réserve
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=RAVOUX LISTE DE VARIABLES
Ve automatismes

LISTE DES SORTIES DE ’AUTOMATE AU MODULE 1

SORTIES LIBELLES REMARQUES APPELLATIONS
% Q2.0 Convoyeur KA1l M1
%Q2.1 |Vibreur KM2 M2
%Q2.2 |Moteur sole KM3 M3
%Q2.3 |Rentrée vérin haut rampe 1YVl 1C
%Q24 |Rentrée vérin bas rampe 2YV1 2C
%Q25 |Sortie vérin d’'arrét module 1 3YVi1i 3C+
%Q2.6 |Rentrée veérin d’arrét module 1 3YV0 3C-
%Q2.7 |Réserve

%Q2.8 |Voyant production normale H6
%Q2.9 |Voyant marche dans l'ordre H7
%Q2.10 |Balise rouge (défaut-init) KA3

%Q2.11 |Balise verte (en fonctionnement) KA2

%Q2.12 |Réserve
%Q2.13 |Réserve
%Q2.14 |Réserve
%Q2.15 |Réserve
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GRAFCET DE MODES DE MARCHE ET D’ARRET

POINT DE VUE SYSTEME

PZ || PC hors énergie

=+ Machine sous tension

Préparation pour remise

A5 il
en route apres défaillance

_| Machine en service et machine en
position initiale et pas de défaut

[~ et Pas défaut) et appui sur initialisation

Machine en service et Pas machine en position initiale

A6 || mise PO en position initiale

=+~ Machine en position initiale

Al | Arrét dans I'état initial

Sélecteur "production normale" et appui sur marche

_| Défaut convoyeur ou défaut vide
ou défaut approvisionnement

D3

Signaler le
défaut

Production
tout de méme

F1 Signaler la Marche
production normale] convoyeur
— Appui sur arrét
F3 Signaler la marche ] Marche
de cloture convoyeur

et dernier flacon bouché

~ Pas de défaut et appui sur marche | Machine en position initiale

production
normale

Marche de
cléture

Signaler la marche Marche
dans l'ordre convoyeur

(Fin de cycle modulel et

Module 2 en position initiale ou
=+ Fin de cycle module 2 et modulel
en position initiale) et Front sur
pas a pas

= Sélecteur "marche dans l'ordre" et front sur pas a pas

Marche de vérification
dans l'ordre

| Sélecteur "marche dans le désordre" et (appui sur
marche/sortie ou appui sur arrét/rentrée)

Marche de vérification
dans le désordre

_L Appui sur initialisation et Pas appui sur

marche/sortie et Pas appui sur arrét/rentée

&




GRAFCET DE MODES DE MARCHE ET D’ARRET

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

PZ || PC hors énergie

=T~ Sous tension
| C!
|| Faire clignoter
AS balise H6
=~ En service.Cl.Défaut — En service.Cl.Défaut.S16
LCI
|| Faire clignoter )
A6 balise H6 To-1
< ClI
Al
] T S13-1.510 - S13-1.513-2.1S17 - S13-2.(S18+S19)
F1 | Allumer voyant H4] M1 T1-1 F5 | Allumer voyant H5] M1 T2-1 F4 T3-1
Défaut convoyeur+Défaut =T T s16.518519
- - : o - S11 =+ (Mod1 en X57.Mod2 en Cl+
vide+Défaut approvisionnement Mod2 en X57.Mod1 en CI)4S17
) | | Faire clignoter
D3 | | Allumer balise H6 |T1-1 F3 voyant H4 M1
- Défaut.S10 _| CLFin temporisation d'absence de
palette entre le module 1 et 2




PRODUCTION AUTOMATIQUE DU MODULE 1

POINT DE VUE SYSTEME

10
_L (Production normale ou production tout | Marche cléture et Convoyeur marche
de méme) et Convoyeur marche et Présence palette au module 1
Arréter ou libérer Approvisionner ) Arréter la palette
11 13 L, 15 Remplir le flacon 17
la palette au module 1 en comprimés au module 1
=+ Marche cléture =+ Marche cléture =+ Marche cloture =T~ Convoyeur arrété
12 14 16
1 Pas de remplissage flacon en cours
et Pas de transfert palette en cours




PRODUCTION AUTOMATIQUE DU MODULE 1

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

11 T5-1, T6-1

T XF3

=+ (XF1+XD3).M1

31| T7-1

<+ XF3

T X65.X50

15 T8-1

+ XF3

~ XF3.M1.S6

3C+




MARCHE DANS L’ORDRE DU MODULE 1

POINT DE VUE SYSTEME

Marche dans l'ordre et Sélection module 1 et Convoyeur
marche et Module 2 en position initiale et Pas a pas

Arréter la palette

31
au module 1

Flacon en position pour remplissage
et Pas a pas

Approvisionner

en comprimés

=I- Rampe approvisionnée et Pas a pas

33 Remplir le flacon

Autorisation départ palette du module 1
et Pas a pas

Libérer la palette

34
du module 1

| Palette partie du module 1 et
(Sélection module 2 ou Pas a pas)




MARCHE DANS L’ORDRE DU MODULE 1

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

X7.S515.M1.Mod2 en CIAS17

31 T5-1

T X54.4S17

32 T7-1

T X62.4S17

33 T8-1

T X67A4S17

34 T6-1

- X57.(S15+1517)




ARRETER LA PALETTE AU MODULE 1

POINT DE VUE SYSTEME

Arréter la palette au module let Convoyeur
marche et Présence palette au module 1

Arréter la palette

51 M au module 1

Vérifier s'il y a un flacon
sur la palette

a Absence flacon sur
la palette

Libérer la palette

52 1M au module 1

_| Absence palette
au module 1

Présence flacon sur

la palette
Vérifier si le flacon
o3 est vide
Flacon plein Flacon vide

54

Flacon en position
pour remplissage

Absence palette au module 1 ou (Marche de cl6ture
=T et pas de remplissage en cours) ou (Approvisionner
en comprimés et Marche dans l'ordre)

Arréter la palette au module 1 = Arréter la paletigproduction normale ou en marche dans l'ordre.



ARRETER LA PALETTE AU MODULE 1

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

50
=+ (X11+X31).M1.S6
51 M 3C+
- S7.Fin tempo présence _L S7.Fin tempo présence
flacon au module 1 ! flacon au module 1
53
52 1 3C-
— o S5.Fin tempo
T S6 = S5.Fin tempo -+ :
flacon vide flacon vide
54

T S6+(XF3.X65)+X32




LIBERER LA PALETTE DU MODULE 1

POINT DE VUE SYSTEME

((Remplir le flacon ou Marche de cléture) et Flacon plein
ou Libérer la palette du module 1 et Marche dans l'ordre)
et Convoyeur marche

Libérer la palette

5 M du module 1

- Absence palette au module 1

Palette partie
du module 1

(Remplir le flacon et Cycle de remplissage
— terminé) ou (Marche dans l'ordre et

Pas de cycle en cours au module 1)

1C



LIBERER LA PALETTE DU MODULE 1

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

((X15+XF3).X67+X34).M1

56 P 3C-

- (X15+X16).X67+X15.X16.X30

11



APPROVISIONNER EN COMPRIMES

POINT DE VUE SYSTEME

=T~ Approvisionner en comprimeés
ISoIe pas chargée

Approvisionner le | Approvisionner la
plateau rampe

L. Rampe saturée et Pas de défaut d'approvisionnement
ou Marche de cléture

62 Rampe approvisionnée

_L Libérer la palette du module 1 ou Marche de
cléture ou Remplir le flacon et Marche dans l'ordre

Approvisionner en comprimés = approvisionner enmamés en production normale ou en marche
dans l'ordre.

12



APPROVISIONNER EN COMPRIMES

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

T X13+X32
'Fin tempo sole chargée

61 ~ M2 | M3 1C

~ (Fin tempo rampe saturée.Défaut appro)+XF3

62

T~ X56+XF3+X33

13



REMPLIR LE FLACON

POINT DE VUE SYSTEME

(Flacon en position pour remplissage et Rampe
approvisionnée) ou (Remplir le flacon
et Marche dans l'ordre)

66 = Remplir le flacon

=T~ Flacon rempli

67 Flacon plein

_L Palette partie du module 1 ou (Libérer la palette
du module 1 et Marche dans l'ordre)

14



REMPLIR LE FLACON

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

(X11.X54.X13.X62)+X33

66 (4 2C

| Fin tempo remplissage
flacon

67

— X57+X34

15



=RAVOUX LISTE DE VARIABLES
le automatismes

LISTE DES ENTREES DE L’AUTOMATE AU MODULE 2

ENTREES LIBELLES REMARQUES APPELLATIONS
%11.0 Sous tension
%111 En service
%11.2 Présence palette module 2 B5
%11.3 Présence flacon module 2 Si14
%I11.4 Présence vide B6
%I11.5 Vérin de transfert sorti B7
%11.6 Vérin de transfert rentré B8
%117 Ventouse en bas B9
%11.8 Ventouse en haut B10
%119 Pupitre / XBT S16
%11.10 |Réserve
%11.11 [Arrét S5
%11.12 | Acquittement défaut S6
%11.13 |Marche dans le désordre S7
%11.14 |Production normale S7
%11.15 [Module 1/ Module 2 S8
%11.16 Initialisation S9
%11.17 |Pas apas S10
%11.18 |Marche - Sortie S11
%11.19 |Arrét - Rentrée S12
%11.20 |Roue codeuse: a S13
%11.21 |Roue codeuse: b S13
%11.22 |Roue codeuse: c S13
%11.23 |Roue codeuse: d S13
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=RAVOUX LISTE DE VARIABLES
le automatismes

LISTE DES SORTIES DE L’AUTOMATE AU MODULE 2

SORTIES LIBELLES REMARQUES APPELLATIONS
%Q2.0 |Sorti vérin de transfert 4YV1 4C+
%Q2.1 |Rentrée vérin de transfert 4YV0 4C-

% Q2.2 Descendre ventouse 5YV1 5C

%Q23 |Vide 8YV1

%Q2.4 |Sortie verin d’arrét module 2 6YV1 6C+
%Q25 |Rentrée vérin d’arrét module 2 6YVO0 6C-
%Q2.6 |Indexage 7YV1i 7C

%Q2.7 |Compteur produits finis P1

% Q2.8 Réserve
%Q2.9 |Réserve
%Q2.10 |Réserve
%Q2.11 |Réserve
%Q2.12
%Q2.13
%Q2.14
%Q2.15
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GRAFCET DE MODES DE MARCHE ET D’ARRET DU MODULE 2

POINT DE VUE SYSTEME

|| Pz || PC hors énergie

=+ Machine sous tension

Préparation pour remise
en route apres défaillance

_| Machine en service et Module 2 en _|
position initiale et pas de défaut

et Pas défaut) et appui sur initialisation

Machine en service et Pas module 2 en position initiale

A6 || mise PO en position initiale

= Module 2 en position initiale

Al | Arrét dans I'état initial

| Sélecteur "production normale” et Condition
de marche du module 2

production
normale

Pas condition de marche
module 2 ou Défaut vide

D3

Production

tout de méme

| Pas de défaut et Condition de

marche module 2

- Appui sur arrét

Marche de
cléture

Module 2 en position initiale et dernier flacon
bouché et Pas condition de marche module 2

| Sélecteur "marche dans l'ordre” et Sélecteur
module 2 et Condition de marche module 2

Marche de vérification

dans l'ordre

Fin de cycle module 2 et

1 (Front sur pas a pas ou Pas
sélecteur module 2) ou Pas
condition de marche module 2

| Sélecteur "marche dans le désordre" et (appui sur
marche/sortie ou appui sur arrét/rentrée)

Marche de vérification
dans le désordre

Appui sur initialisation et Pas appui sur
- marche/sortie et Pas appui sur
arrét/rentrée

:




GRAFCET DE MODES DE MARCHE ET D’ARRET DU MODULE 2

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

|| Pz || PC hors énergie

=+ Sous tension
A5
=~ En service.Défaut Mod2.Mod2 =+ En service.Mod2 en Cl.Défaut mod2.S16
en Cl
A6
=+ Mod2 en ClI
Al
1 =T~ S13-1.S13-2.Condition marche mod2 - S13-1.S13-2.S15.Condition marche mod2 - S13-1.513-2.(S18+S19)
F1 T1-2 F5 T2-2 F4 T3-2
. Condition marche mod2.Défaut | 377 _| Mod2 en X57.(1S17+S15)+ T S16.518.519
vide Condition marche mod2
D3 T1-2 F3 T1-2
Défaut vide.Condition Mod2 en CI.Fin tempo absence
T marche mod2 -+ palette entre le module 1 et
2.Condition marche mod2




PRODUCTION AUTOMATIQUE DU MODULE 2

POINT DE VUE SYSTEME

11

Arréter ou libérer la
palette au module 2

L Marche de cl6ture et Dernier

flacon bouché

12

(Production normale ou Production tou de méme
ou Marche de cléture) et Condition de marche module 2

13

Boucher le flacon

Marche de cléture et Dernier
flacon bouché

14

:|: Pas condition de marche module 2




PRODUCTION AUTOMATIQUE DU MODULE 2

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

11

T5-3, T6-2

XF3.Fin tempo d'absence

T palette entre module 1 et 2

12

(XF1+XD3+XF3).Condition marche mod2

13

T8-2

XF3.Fin tempo d'absence
palette entre module 1 et 2

14

:F Condition marche mod2




MARCHE DANS L’ORDRE DU MODULE 2

POINT DE VUE SYSTEME

Marche dans l'ordre et Sélection module 2
et Condition de marche module 2 et Pas a pas

Arréter la palette

31
au module 2

Flacon en position pour le bouchage
et Pas a pas

32 Boucher le flacon

=T~ Flacon bouché et Pas a pas

Libérer la palette

33
du module 2

| Palette partie du module 2 et
(Sélection module 1 ou Pas a pas)




MARCHE DANS L’ORDRE DU MODULE 2

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

X7.S15.Condition marche mod2.#S17

31 T5-2

T X54.4S17

32 T8-2

T X80.1S17

33 T6-2

= X57.(S15+1517)




ARRETER LA PALETTE AU MODULE 2

POINT DE VUE SYSTEME

Condition de marche du module 2 et Présence palette
au module 2 et Arréter la palette au module 2

Arréter une palette
51

au module 2

- Palette arrétée au module 2 et Arréter la palette au module 2

Vérifier s'il y a un flacon

52 [ Indexer la palette
sur la palette

=+ Absence flacon sur la palette == Présence flacon sur la palette

Libérer la palette Flacon en position

53 54 -
du module 2 Indexer la palette pour le bouchage

|_ Absence palette au module 2 ou
boucher le flacon et Marche dans l'ordre

- Absence palette au module 2 =
J

Arréter la palette au module 2 = arréter la paletigroduction normale ou en marche dans l'ordre.



ARRETER LA PALETTE AU MODULE 2

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

Condition marche mod2.522.(X11+X31)

51 I+ 6C+

Fin tempo arrét palette au module
2.(X11+X31.1517)

52 = 7C

4 S23.Fin tempo de présence4- S23.Fin tempo de présence
flacon au module 2 flacon au module 2

53 |- 6C- 54 - 7C

=+ s22 = S22+x32




LIBERER LA PALETTE DU MODULE 2

POINT DE VUE SYSTEME

Condition de marche du module 2 et (Flacon bouché ou
Libérer la palette au module 2 et Marche dans l'ordre)

Libérer une palette

6 7 du module 2

— Absence palette au module 2

Palette partie du

57
module 2

_L (Boucher le flacon et Cycle de bouchage termine) ou

(Marche dans l'ordre et Pas de cycle en cours au module 2’



LIBERER LA PALETTE DU MODULE 2

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

Condition marche mod2.(X13.X78+X33.522)

56 P 6C-

-+ S22

57

~ X13.X70+X13.X30




BOUCHER LE FLACON

POINT DE VUE SYSTEME

(Arréter la palette au module 2 et
Flacon en position pour le bouchage)
ou Boucher le flacon et Marche dans l'ordre

71

Descendre pour

prendre la capsule

~ Préhenseur en bas et Boucher le flacon

72

Descendre pour
prendre la capsule

Prendre la capsule

— Capsule prise et Boucher le flacon

- Boucher le flacon = boucher le flacon en
production automatique ou marche dans l'ordre

= Capsule pas prise

Maintenir la capsule

| Capsule maintenue et Préhenseur en |
haut et Boucher le flacon

— Capsule pas maintenue

74

vers le flacon

Transferer la capsule

Maintenir la capsule

_L Capsule maintenue et Capsule vers
flacon et Boucher le flacon

=+~ Capsule pas maintenue

Descendre pour

poser la capsule

Maintenir la capsule

| Capsule maintenue et Préhenseur en
bas et Boucher le flacon

- Capsule pas maintenue

Descendre pour

poser la capsule

— Capsule posée et Boucher le flacon

— Pas de défaut

Poser la capsule

. Préhenseur en haut et Boucher le flacon

78

Ramener le préhenseur

en position initiale

Flacon bouché

_| Préhenseur en position initiale

et Boucher le flacon

= Libérer la palette du module 2



BOUCHER LE FLACON

(X11.X54)+X32

71 P 5C

T S27.(X13+(X32.8S17))

72 P 5C Ve

S24.Fin tem{)o prise
[~ bouchon.(X13+(X32.'S17))

73 pP—~ Ve

Défaut vide

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

$24.528.(X13+(X32.1'S17))

74 = 4C+ Ve

Défaut vide

S24.525.(X13+(X32.1S17))

75 5C Ve

Défaut vide

S24.527.(X13+(X32.r'S17))

76 = 5C

| Fin tempo pose
bouchon.(X13+(X32.1517))

Défaut vide

79

= Défaut vide

- S28.(X13+(X32.1'S17))

78 P 4cC-

= ((X11.X55)+X32)

- (X11.X57)+X33)




RAVOUX

ro-automatismes

NOTICE D'INSTRUCTIONS

INTEGRATION ET UTILISATION

DE L'OPTION COMPTAGE RAPIDE
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RAVOUX

ro-automatismes

INTRODUCTION

Cette notice a été réalisée pour intégrer une mgionptage rapide des comprimés sur une machine de
conditionnement 326. Toute opération ou intervenéiotre que celles décrites dans cette notice peut
entrainer des risques pour votre sécurité et lgdaité du systeme.

Nous vous invitons a LIRE ATTENTIVEMENT LE
INSTRUCTIONS DE CETTE NOTICE afin de bien connaiae
précautions a prendre lors de chacune des étapesgition de
I'option comptage rapide des comprimés sur le Bys@26.

Cette notice est composée de 3 parties :

Utilisation

L'ensemble de la notice doit impérativement étretlcompris par toute personne intervenant sur le
systeme.

En cas de difficulté ou pour toute question reat'intégration de I'option comptage rapide des
comprimés sur le systéme 326, contaB#&YOUX automatismes.
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DESCRIPTION

E But

L'option comptage rapide est utilisée pour compter le nombre de comprimés déversés dans le flacon afin de
contréler la qualité. La valeur obtenue est comparée a la consigne.

B Matériel
L'option comptage rapide est réalisée avec :
# un détecteur fourche optique,
un céable de raccordement avec connecteur,
une entrée comptage rapide sur 'automate,
une équerre de fixation avec vis CHC M5,
deux roues codeuses "unités et dizaines" (disposées sur le pupitre),
deux afficheurs 7 segments "unités et dizaines" (disposés sur le pupitre),

Détecteur optique

Equerre de fixation
avec 2 CHC M5
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INTEGRATION

B Instructions de sécurité

Avant d'effectuer l'implantation de 'option comptage rapide sur le systéme 326 procéder a la
consignation hors énergies de I'équipement.

Séparation
des sources
d'énergie

Condamnation

Purge

Information

Positionner la manette du sectionneur électrique sur "0".

Tourner la manette du sectionneur pneumatique dans le sens anti-horaire.

Séparer Il'équipement de sa source d'énergie électrique en débranchant le cable
d'alimentation.

Séparer I'équipement de sa source d'énergie pneumatique en débranchant le tuyau de la
source d'alimentation.

Condamner le sectionneur électrique en position "0" a l'aide d'un cadenas.
Condamner le sectionneur pneumatique a l'aide d'un cadenas.

La machine se purge automatiquement de ses énergies électrique et pneumatique
résiduelles lors de la séparation des énergies.

L'absence des énergies est indiquée par |'extinction du voyant blanc "sous tension" situé sur
I'armoire électrique et par |'affichage d'une pression nulle au manometre pneumatique.

Dans tous les cas, I'absence de tension doit &tre vérifiée avec un vérificateur de tension
normalisé (horme NF C 18-310 ou NF C 18-311).
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Implantation du détecteur
Fixer le détecteur sur I'équerre de maintien a l'aide de 2 vis CHC M5.

Placer la lumiére en face des 2 trous situés sur la gauche du support capteurs.
Placer une cale de 115 mm en dessous du capteur et serrer les 2 vis CHC M5 de fixation.

= 7 =

I
|
®  Positionner I'équerre devant le support capteurs du poste de remplissage.
|
|

®  Faire glisser le cable de raccordement depuis le détecteur vers I'armoire :
B Passer le cable sous la partie opérative, dans le tube prévu a cet effet,
B Le ressortir sous l'armoire électrique,
B |e rentrer dans I'armoire par l'intermédiaire du presse étoupe laissé libre.

-

Tube
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INTEGRATION

TS b R

@ Consulter le schéma électrique pour connecter le capteur sur le bornier situé en fond d'armoire :
alimentation du capteur entre 0 et 24 V et contact sur la borne 100 correspondant a I'entrée automate 11.0.

- 2w
2@ = 3<%
T X8 S 2 Ssd9d¢s
o~ - o - Py
xTx £3 RS
( {
~|
3l <| 0| <| 0| <| mf < Of wi w) <)@ < Qf «
A =4 ) © Flo|la| o D|o|o|F
dISIEEEED N HE BB
u
2 e[
o
n
-l o < 4 Sl ol )¢
= = icd I P I
xS x| [E =28
rg g g =g
g 2

Alimentation OV détecteur Signal détecteur

Alimentation 24V détecteur
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E Programmation de I'automate
Ajouter dans le préliminaire

@ Remettre a zéro les informations lors du redémarrage

(*RAZ DE %MW5D ET %MW51™)
%L40

%X1 OPERATE
| YoMW50:=0
L OPERATE

YoMW51:=0

¥ Récupérer les informations de la roue codeuse

(* roue codeuse U™)

%L50
%I1.20 YoMWW50: X0

I O
%I1.21 YoMWW50:X1

On

%I1.22 YoMWW50:X2

| (-
%I1.23 Y%MW5E0:X3

I ’ )

I \

(* roue codeuse D ™)

%L52
%I1.24 YoMW51:X0

| Cr
%I1.25 YoMWW51:X1

< )

%I1.26 %MW5E1:X2

I ’ )

I \
%I1.27 YoMW51:X3

I ’

I \

M Sélectionner la consigne de comptage

(* SELECTION DE LA CONSIGNE NOMBRE DE COMPRIMES PAR LES ROUES CODEUSES®)

%L55
%X3 %I1.13 %I1.9 OPERATE
‘i I I P4 I I / I YBMWE2:=%MWS51*10 =

OPERATE
u YoMW53:=%MW50 +%MWE2 u

OPERATE
= %MWE4:=INT_TO_BCD(%MWE3) =
OPERATE

- YoWWD:=%MWES u
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INTEGRATION

& |nitialiser le comptage

(* init compt *)
%L58
%55 %M56
| e
R
| \
OPERATE:
Y%MWES:=0 u
OPERATE:
Y%MWWEE:=0 w
 Ordonner le comptage et l'initialisation
(* comptag nb comp ™)
%L56
%XB5 %Q1.0.1

] <

%B6 %Q1.0
‘{ | {
| \

# Compter les comprimés

(*COMPTAGE NOMBRE DE COMPRIMES™)

%57
%E6 OPERATE
4| I SMWES=%ID1.0 L

OPERATE
H %MWEB:=INT_TO_BCD(%MWES) -
PAYE

i Comparer a la consigne pour créer le défaut de comptage

(* def nb compri ™)
%L115

YoMB4 COMPARE: Y%MB3
= %MWES<>%MWE3 < S
%213
%ME3 %I1.12 %MB3

| || I
_|| | | LR

M83 -> Défaut Comptage
11.12 -> BP Acquittement défaut
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INTEGRATION

@ Mémoriser le défaut

(* memo defaut *)
%L150

%MED %I1.13 YoM32

| | ] ;
— | V] (s

YoMa1

# Remettre a zéro la mémorisation du défaut général quand le défaut n’est plus présent

—— (" memao defaut %)
COMPARE Yohvy100:2 %I1.9 %M7E
—  w%MwI3=41 Il r (
o8O YhE1 %I;MBIB %HNW2022 YehiSE %oXE %I1.10 YohiE2
A T -
%5 WMTE
-
Yo7 %17
L
%X 4| I—
-
Yord Y222
T
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Ajouter dans le chart
Ajouter au niveau du gemma la présence du défaut dans la transition entre I'étape X4 et I'étape X6

ELD : MAST - PAGED %oX{4)-%0X(6)

] ealEl] 2l 3 o A

& Vérifier que le défaut n'est plus présent lors de la remise en production : transition entre X6 et X4

BEILD : MAST - PAGED %X({6)- >%X(4)

%in RE r9|3|1 l.|3 ?sfmﬂla % M'I.AQT:)Q ‘ZTMB °aj»MB|3 ,M8|a
z

i 1 1 4 e 4 e 7 e 4 e 4 Sem

———COMPARE——  %MWi00::2 %I1.9

= M 103=41 —{ }_{ }—

R 7 v I e A | =
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INTEGRATION

Ajouter dans le postérieur

i Gérer la prise en charge du voyant défaut

5 LD : MAST - Post

= vay initfdef =)

(" vay en fonction )

I+ slle] @zl wlelzis] 2= welsis]

H Gérer I'affichage des pages XBT défaut (car les pages liées a I'utilisation du comptage sont accessibles par
le menu et ne sont pas affichées par 'automate).

B Pour 'administrateur

("Alarme: DEFAUT COMPTAGE™)

%1210
eS| %70 M08
S '
[ \
B Pour une personne non reconnue
[ALARME DEFAUT POUR LES INVITES?)
%M1 %M70 YIMWI0BXI0

A C )

T, T
e e

<
3
&

Ll |
T
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INTEGRATION

E Programmation du terminal

& Ajouter les pages applications suivantes

% C:Documents and Settings’fabrice ay

[ = [®,| Langue: [FRancals: ~

| o COMDITIOMMEMEMT
*FOMCTTIOKNHEMEMT =
|=+=CDH5 IGHE COMPTAGE:

bkl TIIE ML ThECFMTIE -
I AW LM I IVl L Lo =

#L ISTE MESSHGES:

*HDM INISTRER:

% C:\Documents and Settings'fabrice ayatiBures -0 x|

'.?m fa E.. Langue : |FH.¢.N!Z.&IS“ v

~ COMFTAGE ERFIDE
COMEIEN DE COMFEIMES
DAHMS LA RAMPE?Y

%@ C:"Documents and Settings’,

fabrice ayat’Bureal -10] ﬁl
Eﬁ:m’- Langue: |FRANCA[S® -

[—
+MOMER

i Ajouter la page alarme suivante

I

1037650
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UTILISATION

E Principe

La consigne est déterminée sur la roue codeuse située sur le pupitre et par le réglage du vérin haut de rampe.
Le nombre de comprimés sélectionné est affiché avant le remplissage.

La fourche optique positionnée en bas de la rampe détecte a la volée chaque comprimé tombé dans le flacon.
Le nombre de comprimés comptés est affiché pendant le remplissage.

La différence entre le nombre de comprimés comptés et la consigne provoque un "défaut comptage"

B Changement du nombre de comprimés
La machine de conditionnement 326 conditionne entre 16 et 21 comprimés par flacons.

Régler le nombre de comprimés dans la rampe.

Déplacer le vérin haut de rampe vers le haut pour augmenter le nombre de comprimés ou vers le bas pour
diminuer le nombre de comprimés (la cellule "rampe saturée" est liée au support du vérin) :

i dévisser les 2 vis CHC M6 qui maintiennent le support et le déplacer,
i remplir la rampe avec le nombre de comprimés souhaité, positionner le support au bon endroit et vérifier que
le vérin haut de rampe sort entre 2 comprimés avant de revisser les 2 vis CHC M6 de maintien.

Le vérin haut de rampe doit étre positionné tige sortie entre deux comprimés

Modifier la consigne sur la roue codeuse
Informer I'automatisme du nombre de comprimés a conditionner :
Positionner le sélecteur "pupitre / XBT" sur "pupitre”

Avant de produire, lorsque la machine est préte, entrer le nombre de comprimés souhaité et préalablement
réglé sur la roue codeuse .

L'afficheur sept segments affiche alors le nombre sélectionné.

L'automatisme est informé du réglage et peut, en production normale, vérifier le nombre de comprimés
conditionnés par rapport a la consigne.

Lorsque la machine est en court de production I’opérateur ne peut pas modifier la consigne de
Remarque comptage
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UTILISATION

Modifier la consigne.
Positionner le sélecteur "pupitre / XBT" sur "XBT"

Avant de produire, lorsque la machine est préte, entrer le nombre de comprimés souhaité et préalablement
réglé sur le terminal d'exploitation

Le terminal d'exploitation affiche :

CONDITIONNEMENT
B FONCTIONNEMENT >
B CONSIGNE COMPTAGE
B NIVEAU TREMIE
B LISTE MESSAGES
B ADMINISTRER

L

&~ Sélectionner "consigne comptage"
Le terminal d'exploitation affiche :

COMPTAGE RAPIDE
COMBIEN DE COMPRIMES
DANS LA RAMPE ? >

& appuyer sur » pour sélectionner la variable & modifier,
Le terminal d'exploitation affiche :

COMPRIMES
NOMBRE = .. (nombre de comprimés actuel)

&~ appuyer sur "MoD" pour modifier la variable,

" appuyer sur € »pour sélectionner les dizaines ou les unités

Utiliser les fleches « ¥ ou le pavé numérique pour modifier la consigne
" appuyer sur "ENTER" pour valider la modification.

Positionner le vérin haut de rampe en fonction de la consigne.

- o Lorsque la machine est en court de production I'opérateur ne peut pas modifier la consigne de
marqu comptage

Gestion du "défaut comptage"
En cas d'alarme, la balise "rouge” et le voyant "défaut" s'allument et la balise verte s'éteint.

Le DEFAUT COMPTAGE apparait lorsque le nombre de comprimés déversés dans le flacon ne correspond pas a la
consigne.

Le convoyeur s'arréte avec les cycles d'approvisionnement en comprimés et de remplissage flacon, les cycles
d'arrét et de libération palette sont interrompus. Seul le cycle de bouchage évolue normalement.

L'opérateur autorise la libération de la palette par appui sur "acquittement défaut” et provoque le redémarrage
du convoyeur par appui sur "marche”

Il peut également choisir de retirer le produit du circuit en ouvrant le carter de sécurité, effectuer une mise en
service et si nécessaire une initialisation de la machine pour redémarrer.
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NOTICE D'INSTRUCTIONS

INTEGRATION ET UTILISATION

DE L'ENTREE ANALOGIQUE
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INTRODUCTION

Cette notice a été réalisée pour intégrer une ogtdrée analogique sur une machine de
conditionnement 326. Toute opération ou intervenéiotre que celles décrites dans cette notice peut
entrainer des risques pour votre sécurité et lgdaité du systeme.

Nous vous invitons a LIRE ATTENTIVEMENT LE
INSTRUCTIONS DE CETTE NOTICE afin de bien connaiae
précautions a prendre lors de chacune des étapesgition de
I'option entrée analogique sur le systeme 326.

Cette notice est composée de 3 parties :

Utilisation

L'ensemble de la notice doit impérativement étretlcompris par toute personne intervenant sur le
systeme.

En cas de difficulté ou pour toute question re@tM'intégration de I'option entrée analogiqueasur
systeme 326, contactRAVOUX automatismes.
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DESCRIPTION
E But

L’'entrée analogique permet de contrdler en temps réel le volume de comprimés dans la trémie.

B Matériel
L'option entrée analogique est réalisée avec :

¥ un capteur a ultrasons (ou sonar) avec renvoi d'angle, implanté en haut de la trémie,
5 un cable de raccordement avec connecteur,

H une entrée analogique sur 'automate configurée en 0 / +10Vcc,

H un support capteur avec équerres de fixation du capteur sur le support,

M une équerres de fixation du support sur le chassis.

Capteur a ultrasons
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UTILISATION

B Instructions de sécurité

Avant d'effectuer I'implantation de I'option entrée analogique sur le systéme 326 procéder a la
consignation hors énergies de I'équipement.

Séparation
des sources
d'énergie

Condamnation

Purge

Information

Positionner la manette du sectionneur électrique sur "0".

Tourner la manette du sectionneur pneumatique dans le sens anti-horaire.

Séparer Il'équipement de sa source d'énergie électrique en débranchant le cable
d'alimentation.

Séparer I'équipement de sa source d'énergie pneumatique en débranchant le tuyau de la
source d'alimentation.

Condamner le sectionneur électrique en position "0" a l'aide d'un cadenas.
Condamner le sectionneur pneumatique a l'aide d'un cadenas.

La machine se purge automatiquement de ses énergies électrique et pneumatique
résiduelles lors de la séparation des énergies.

L'absence des énergies est indiquée par |'extinction du voyant blanc "sous tension" situé sur
I'armoire électrique et par |'affichage d'une pression nulle au manometre pneumatique.

Dans tous les cas, I'absence de tension doit &tre vérifiée avec un vérificateur de tension
normalisé (horme NF C 18-310 ou NF C 18-311).
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Implantation du détecteur

Positionner le support capteur sur le chassis a l'aide de 2 équerres et des vis associées.
Fixer le capteur sur le support.

Vérifier que le capteur est correctement positionné au centre de la trémie.

Equerres

Support capteur

/

Capteur

.

@ Faire glisser le cable de raccordement depuis le capteur vers I'armoire :
® Passer le cable derriére la trémie le long du chassis,
B |e ressortir derriere I'armoire électrique,
B Le rentrer dans I'armoire par l'intermédiaire du presse étoupe laissé libre.

ML D e e T i O
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@ Consulter le schéma électrique pour connecter le capteur sur le bornier situé en fond d'armoire
alimentation du capteur entre 0 et 24 V et contact sur la borne 100 correspondant a I'entrée automate 11.0.

2 o~ < o o & e 2 o~
=3 o S0 o080 ga@ I X Fog=faozal_ <
N s O ES8 <= X3 X85 S 2 = @ngvo_.m;;_.
= s S =SS EE8=2§8§g¢=E S s s ;:m:i:::_—a
oo K X NN T XL K = b X E X = X < ¥ 0o = a

(
wl ] <| o <|o| <| 0| <| 0| <|¢
~| o| &» [sa] o o o -
IR\ af | 2| 2| S[R3 B[22 3| 8] 5| 2| 2| 2l 5| B3| Bl 2| 2| =| =l =] & 2 €
—of z
w
(7}
M E B B &
“Nﬁe O]l O]~ O] ~|O]| ~]|OC]~]|]c]~]O Ol ™| O] | O] ~| O] =~ | O] ~=]|O|~
= X2 = E8F BEEER E =3 T 8 2
s B[S = s < 2 £SE S = = = = =
O (2 & oog grgr ¢ X s X =
s IR b=
Signal capteur Alimentation OV capteur

Alimentation 24V capteur
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UTILISATION

E Programmation de I'automate

Ajouter dans le préliminaire
M Conditions initiales du systeme

{* condi initial %)
P30

%116 %6430 Shi20 :}ﬂl %P;ﬁd %640 %30
| s 1 L H 1) ;
— — | | | ] C

%6 %l .7 %l

LT

M1 enCl™)
Fl31
%116 %30 %G AT EANE]
] || || || ;
a | | | | d ¢
%5

%16 %01,
4{ | |

| |
%M84 -> Niveau dans la trémie > 10%

M Gestion du niveau de la trémie

(GESTION DE LA TREMIE?)
%1130
8 COMPARE %16 %MB35
—{ /}— EN 5 E T D <
B 1s [ COMPARE %MBE
P61V 2 = 4 R~ YD, 25=5440 —( 5 >—
TR0
500 < MODIF: ¥
B4
LN (
%213
Acquittement du
S IMBE %hiBd %01 12 défaut %MEE
| || || (%)
I |1 | pd

Si %IW0.2 (correspond a I'entrée analogique du signal niveau dans la trémie) est inférieur a 4500 alors le
niveau dans la trémie est correct.

S'il est supérieur le niveau est compris entre 10 et 5% et s'il est supérieur ou égal & 5440 le niveau est de moins
de 5%

%M85 correspond a un niveau dans la trémie compris entre 10 et 5% (alarme)
%M86 correspond a un niveau dans la trémie inférieur a 5%(défaut)

%I1.12 correspond au bouton acquittement du systéme.
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UTILISATION

i Gestion des défauts

(* memo defaut %)
%L150

%ME0 %I1.13 Y%M32

HH -

YMa1

-

%ME3

YoMWW20:X2

L >

U
%MB6

4{

(" memo defaut %)

%L162
COMPARE Y%MWID0:2 w%g MG
- YhWI03=41 I I 3 |I r (
%ME|0 °TW{1 96'i»f~"lBI3 %M|V\’2f|l p ﬁ‘TMBIB ]}(}){E| ‘ﬁiH 1IIII YHM32
——1 d d d || | | QO
YorE WMTE
4{%}(?}74|%E1.1|?—
_{ }__J%MD
%X 4| I—
_{%X)_ YM222

Insertion du défaut pour la gestion du défaut général
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Ajouter dans le chart

 Nous retrouvons l'information défaut pour accéder de I'étape 4 a I'étape 6 (étape de gemma correspondant a
A3 arrét demandé dans un état déterminé)

EILD : MAST - PAGED %5%{4)->%%(6)

=

I e W e o % % =

H Et pour sortir de cette étape il faut vérifier que I'on n'ai plus de défaut c’est pourquoi nous le retrouvons dans
la transition entre I'étape 6 et I'étape 4

BELD : MAST - PAGED %%{6)->%%(4)
%111 %119 SoiiE0 SHNW20E SME1 SaES %NEE
Il -
———COMPARE—— % MW100:2 %11.9
: SV 103=41 —{ }—{ }—
hd|
J i
[T el wlzl8m] 2 z| =l |
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Ajouter dans le postérieur

@ Gestion du voyant défaut

(% voy init/def %)
%L110

1 =l=
%563[ %|I1.1|3 YehiB5
4{ | d 4L,J~ m\ Permet de faire clignoter
41 1 /li le voyant défaut
%or2

B2 LD : MAST - Post . I [= S|
(™ vay initfdef ™)

%L115

%ME0 | %0210

: a

_||_ \ Permet de faire allumer Ig
_| |_ voyant défaut

(" voy en fonction ™)

-

El o5
[ el wlzlila] slalslel almw Flel el o
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UTILISATION

i Affichage alarme manque comprimés

("Alarme: ALIMENTER LA TREMIE™)

%1250

%MES %70 M08
| | | Fi
| I \

H Affichage défaut manque comprimés

("Alarme: DEFAUT APPROVISIONNEMENT DE LA TREMIE™)
%1230

%MaB %M70 MW
| | | ’
| | %,

H Affichage défaut général pour les personnes non reconnues

("ALARME DEFAUT POUR LES INVITES®)

Yo %M70 Yehdyy108:X10

A C )

L
fr

|

1 T

TITC
Tm
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E Programmation de I'automate

i Pages applications :

< C:\Documents and Settingsfabrice ayat\Bures =10l x|

B Bal | oo [FoANGRS: =2

+FIIHI TIIIHHEHEHT
#*COMSIGHE COMFTAGE:
I*HJ.I-.JI:HU IKEMLE:
#*LISTE MESSAGES:
*HDMIMISTRER:

% C:\Documents and Settings'fabrice ayat BUFESHS (o] |

(2 B (B | o [FRANCAG -

HIVERU TEEF
MIVEAU ACTUE

@ Pages alarmes :

4 C:\Documents and Settings\fabrice ‘%Zf;;‘ rec -10] x|
I-E’;E"‘g O Langue: [FRANCAIS* ¥ Priorité : 0 | Ack
| DEF. AFPFRO. TEEMIE

=
% C:\Documents and Settings"-.,fahrice-ﬂ'g"-. eauw.. [ =] XI

& DEJ?_“ Langue : IW Priofité : ﬂﬂ

ALIMEMTER LA TREMIE
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UTILISATION

EPrincipe
L'automatisme considére 3 niveaux importants :
 Niveau compris entre 100% et 10%, il permet une utilisation normale de la machine.

Le niveau 100% est donné par détection de la surface de comprimés a 60 mm de la téte du capteur,
en deca le niveau n’est pas pris en compte car on se situe dans la zone aveugle du capteur.
@ Niveau compris entre 10% et 5% ou niveau bas, il déclenche une alarme approvisionnement trémie.
 Niveau < 5% ou niveau trés bas, il déclenche un défaut approvisionnement trémie

B Gestion du niveau de comprimés dans la trémie
La machine est livrée capteur réglé en position au dessus de la trémie.

Vérifier le niveau de comprimés dans la trémie.

Avant la mise en service de la machine :

& Vérifier que le renvoi d’angle est positionné a 90° de 'axe du capteur afin d’obtenir la détection la plus juste.
& Vérifier la connexion du capteur a I'entrée de la carte automate.

Pour démarrer un cycle de production le niveau dans la trémie doit étre > 10%, sinon la machine n’est pas en
conditions initiales et il faut réapprovisionner en comprimés pour l'initialiser.

Si un défaut matériel se produit sur I'entrée analogique, le convoyeur s'arréte, I'opérateur est averti par
allumage de la balise "rouge".

Aprés correction du défaut il faudra alors effectuer une mise en service et une initialisation de la machine pour
redémarrer.

Gestion du "défaut comptage"
Si le niveau de comprimés est compris entre 5 et 10%, la balise "rouge" et le voyant "défaut” clignotent.
L'alarme APPROVISIONNER LA TREMIE apparait.

L'opérateur doit ouvrir le carter pour alimenter la trémie et effectuer une mise en service du systeme et si
nécessaire une initialisation avant de redémarrer.

Si le niveau de comprimés est inférieur a 5%, la balise "rouge" et le voyant "défaut” s'allument et la balise verte
s'éteint.
Le DEFAUT APPROVISIONNEMENT TREMIE apparait.

Le convoyeur s'arréte avec les cycles d’'approvisionnement en comprimés et de remplissage flacon, les cycles
d'arrét et de libération palette sont interrompus. Seul le cycle de bouchage évolue normalement.

L'opérateur doit ouvrir le carter de sécurité pour corriger le défaut, effectuer une mise en service et si
nécessaire une initialisation de la machine pour redémarrer.

1037660 13 326 20 02C
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INTEGRATION
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INTRODUCTION

Cette notice a été réalisée pour intégrer un claipE® sur venturi de la machine de conditionneimen
326. Toute opération ou intervention autre queesalécrites dans cette notice peut entrainer des
risques pour votre sécurité et la longévité duesyst

Nous vous invitons a LIRE ATTENTIVEMENT LE
INSTRUCTIONS DE CETTE NOTICE afin de bien connaitre
les précautions a prendre lors de chacune dessafapgegréion

du clapet piloté sur le venturi du systeme 326.

Cette notice est composée de 3 parties :

L'ensemble de la notice doit impérativement étretlcompris par toute personne intervenant sur le
systéme.

En cas de difficulté ou pour toute question reat'intégration du clapet piloté sur le ventuwri d
systeme 326, contactRAVOUX automatismes.

1037670 2 326 20 02C
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DESCRIPTION

E But

Le clapet piloté permet d'économiser I'énergie pneumatique lors de la saisie de la capsule et de la maintenir
méme en cas de coupure d'air.

B Matériel
L'économie d'énergie pneumatique est réalisée avec :

i un clapet piloté implanté sur le venturi,
i un électrodistributeur piloté par une sortie automate.

INTEGRATION

B Instructions de sécurité

Avant d'effectuer I'implantation du clapet piloté sur le systéme 326 procéder a la consignation
hors énergies de I'équipement.

Positionner la manette du sectionneur électrique sur "0".

Séparation Tourner la manette du sectionneur pneumatique dans le sens anti-horaire.
ggs sources Séparer l'équipement de sa source d'énergie électrique en débranchant le cable
'‘énergie

d'alimentation.
Séparer I'équipement de sa source d'énergie pneumatique en débranchant le tuyau de la
source d'alimentation.

Condamner le sectionneur électrique en position "0" a l'aide d'un cadenas.
Condamner le sectionneur pneumatique a l'aide d'un cadenas.

Condamnation

La machine se purge automatiquement de ses énergies électrique et pneumatique
résiduelles lors de la séparation des énergies.

Purge

L'absence des énergies est indiquée par |'extinction du voyant blanc "sous tension" situé sur
. I'armoire électrique et par |'affichage d'une pression nulle au manométre pneumatique.
Information queelp ge € e pressionma’e & prietmatia .
Dans tous les cas, I'absence de tension doit étre vérifiée avec un vérificateur de tension

normalisé (horme NF C 18-310 ou NF C 18-311).

1037670 3 326 20 02C
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Implantation du détecteur

Déconnecter le tuyau pneumatique en face avant du venturi.
Positionner le clapet piloté & la place de ce tuyau.
Rebrancher le tuyau sur le clapet.

Sortie de venturi

Tuyau pneumatique
& venturi > ventouse
ou apres modification
B clapet > ventouse

Piloter le clapet par l'intermédiaire d'un tuyau branché sur un électrovanne suivant schéma.
VENTURI
8C
BN2 E\)
o ] 8U2
8SP2 o]
\
%82 ?21
1037670 4
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INTEGRATION

B Grafcet de capsulage

—r— Palette indexée et boucher flacon

71 — Descendre pour saisir la capsule

—t—  Préhenseur en bas et boucher flacon

72 — Descendre pour saisir la capsule et Aspirer la capsule
—t— Capsule prise et boucher flacon —— Pas capsule prise
>
73 — Remonter avec la capsule *

—— Capsule prise et préhenseur en haut et boucher flacon —— Pas capsule prise

A 4

74 — Transférer la capsule *

—t— Capsule prise et transfert avancé et boucher flacon —— Pas capsule prise

A 4

75 — Descendre avec la capsule *

—— Capsule prise et préhenseur en bas et boucher flacon —— Pas capsule prise

A 4

76 —1 Descendre pour poser la capsule et éjecter la capsule 79

—— Pas capsule prise et boucher flacon —— Pas de defaut

77 — Remonter sans la capsule

=—r— Préhenseur en haut et boucher flacon

78 —— Ramener le transfert en position initiale

—r— Transfert reculé et boucher flacon

= Libérer la palette * La capsule est maintenue par le clapet piloté

1037670 5 326 20 02C
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INTRODUCTION

Cette notice a été realisée pour effectuer le atraegt de format de comprimés sur une machine de
conditionnement 326. Toute opération ou intervenéiotre que celles décrites dans cette notice peut
entrainer des risques pour votre sécurité et igdaité du systeme.

Nous vous invitons a LIRE ATTENTIVEMENT LES
INSTRUCTIONS DE CETTE NOTICE afin de bien
connaitre les précautions a prendre lors de chateme

étapes de changement de format de comprimés sur le
systéme 326.

Cette notice est composée de 3 parties :

L'ensemble de la notice doit impérativement étretlcompris par toute personne intervenant sur le
systéme.

En cas de difficulté ou pour toute question re@mtw changement de format de comprimés, contacter
RAVOUX automatismes.

1037680 2 326 20 02C
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DESCRIPTION

B Instructions de sécurité

Avant d'effectuer le changement de format de comprimés sur le systéme 326 procéder a la
consignation hors énergies de I'équipement.

Séparation
des sources
d'énergie

Condamnation

Purge

Information

Positionner la manette du sectionneur électrique sur "0".

Tourner dans le sens anti-horaire ou faire coulisser la manette du sectionneur
pneumatique.

Séparer I'équipement de sa source d'énergie électrique en débranchant le cable
d'alimentation.

Séparer I'équipement de sa source d'énergie pneumatique en débranchant le tuyau de la
source d'alimentation.

Condamner le sectionneur électrique en position "0" a l'aide d'un cadenas.
Condamner le sectionneur pneumatique si tournant a l'aide d'un cadenas.

La machine se purge automatiquement de ses énergies électrique et pneumatique
résiduelles lors de la séparation des énergies.

L'absence des énergies est indiquée par I'extinction du voyant blanc "sous tension" situé
sur 'armoire électrique et par I'affichage d'une pression nulle au manomeétre pneumatique.
Dans tous les cas, I'absence de tension doit étre vérifiée avec un vérificateur de tension
normalisé (norme NF C 18-310 ou NF C 18-311).

1037680 3 326 20 02C
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DESCRIPTION

E Changement de format de comprimés
Le changement de format de comprimés s'effectue en modifiant le réglage de la rampe en place sur le systeme.
# Desserrer toutes les vis du plafonnier arriere de la rampe,

i Ecarter si nécessaire la piece située sous le plafonnier arriere pour remplir manuellement la rampe avec
les comprimés sélectionnés,

# Faire glisser cette piéce jusqu'a obtenir un Iéger jeu afin que les comprimés glissent le long de la rampe
sans accrocher,

= Resserrer les vis du plafonnier,
= Vider manuellement la rampe,

# Remettre en service le systeme et vérifier le bon fonctionnement en mode manuel puis en pas a pas.

1037680 | 326 20 02C
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DES RESSORTS DU VIBREUR

1037690 1 326 20 02C



RAVOUX SOMMAIRE
ro-automatismes
B INTRODUCTION oo 2
B DESCRIPTION oo 3
I INSIUCLIONS @ SECUILE. ......ee it e e e e et e e e 3
Remplacement des ressorts du VIDreuUr ... 4

1037690 326 20 02C



RAVOUX

ro-automatismes

INTRODUCTION

Cette notice a éteé réalisée pour effectuer le racgphent des ressorts du vibreur sur une machine de
conditionnement 326. Toute opération ou intervenéiotre que celles décrites dans cette notice peut
entrainer des risques pour votre sécurité et igdaité du systeme.

Nous vous invitons a LIRE ATTENTIVEMENT LE
INSTRUCTIONS DE CETTE NOTICE afin de bien
connaitre les précautions a prendre lors de chates
étapes de remplacement des ressorts du vibrele sur
systéme 326.

Cette notice est composée de 3 parties :

L'ensemble de la notice doit impérativement étretlcompris par toute personne intervenant sur le
systéme.

En cas de difficulté ou pour toute question reaawu remplacement des ressorts du vibreur, contacte
RAVOUX automatismes.

1037690 2 326 20 02C
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DESCRIPTION

B Instructions de sécurité

Avant d'effectuer le remplacement des ressorts du vibreur sur le systeme 326 procéder a la
consignation hors énergies de I'équipement.

Séparation
des sources
d'énergie

Condamnation

Purge

Information

Positionner la manette du sectionneur électrique sur "0".

Tourner dans le sens anti-horaire ou faire coulisser la manette du sectionneur
pneumatique.

Séparer I'équipement de sa source d'énergie électrique en débranchant le cable
d'alimentation.

Séparer I'équipement de sa source d'énergie pneumatique en débranchant le tuyau de la
source d'alimentation.

Condamner le sectionneur électrique en position "0" a l'aide d'un cadenas.
Condamner le sectionneur pneumatique si tournant a l'aide d'un cadenas.

La machine se purge automatiquement de ses énergies électrique et pneumatique
résiduelles lors de la séparation des énergies.

L'absence des énergies est indiquée par I'extinction du voyant blanc "sous tension" situé
sur 'armoire électrique et par I'affichage d'une pression nulle au manomeétre pneumatique.
Dans tous les cas, I'absence de tension doit étre vérifiée avec un vérificateur de tension
normalisé (norme NF C 18-310 ou NF C 18-311).

1037690 3 326 20 02C



RAVOUX

ro-automatismes

DESCRIPTION

E Remplacement des ressorts du vibreur

# Desserrer les 4 vis de fixation droites hautes et basses,

# Repérer les pieces (cales rectangulaires qui pincent la lame droite),
@ Desserrer les 4 vis de fixation gauches hautes et basses,
|

Repérer les pieces (cales rectangulaires qui pincent les lames gauches + cales intermédiaires entre les
2 lames),

Remplacer les lames défectueuses,
# Effectuer le remontage en sans inverse,

1037690 4 326 20 02C
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VIBRATEURS - PROPULSEURS F%""'I.”TE‘_’""'QUE

pour courant alternatif monophasé P ko SE,T_B1;8,

Type 2451607 A GENERALITES

Ces vibrateurs-propulseurs ont un mécanisme oscillant prémagnétisé a courant alternatif dans
lequel I'effet dynamique du champ électromagnétique alternatif est utilisé pour produire un
mouvement oscillatoire a trajectoire tendue.
La fréquence d’oscillation est égale a celle du réseau.
Ces appareils sont calculés pour fonctionner sans interruption.
Tension de service : 220 V~, 50 Hz. Autres tensions et fréquences sur demande.
Protection : Appareil : IP0O.

Raccordement : IP 00.

Classe d’isolation E : Conforme a NFC 79 300.

CARACTERISTIQUES
Amplitude
Charge Amplitude | max. adm. | Consom- Masse
Numéro | Entrefer |, rinale |d oscillation de mation totale
‘?\ I'oscillation
Types 2451604 a2 13A / mm N mm mm VA kg
04 0,5 52 1,3 1,3 12 0,2
06 1 12 1.5 1,6 50 11
07 1 62 1.5 1,6 85 3,25
8 13 1 137 1.5 1.6 200 8,6
B
117 T Toutes les données sont valables pour 50 Hz. Les valeurs d’amplitude sont obtenues avec les
Y charges indiquées et appareil fixé sur une masse inerte suffisante. Les appareils peuvent étre
7" s utilisés pour des charges de 1,5 4 167 N. Dans le cas de charges plus élevées il est possible de
Avec raccordement par fiches grouper plusieurs appareils en paralléle.
DIMENSIONS
Type 24516 04A Type 24516 06 A
388 58 60
© —
| MS | 44
275 30 | —T«r -
| | |
1 1 M3 . - - ‘ e .

EDITIONS TECHNIQUES
PAUL

HUET BINDER BINDER MAGNETIC

185, Galliéni
92100 BOULOr(l;:qE.;"l_L:INcOURT MAGNET'C 68, rue Pouchet - 75017 PARIS
FRANCE - Téléphone : (1) 46 04 66 33 Télex:290852F Télécopie:(1)42266956 Tél.:(1)42295155
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INTRODUCTION

Cette notice a été réalisée pour effectuer le gégi le démontage du limiteur de couple
d'entrainement convoyeur sur une machine de condiéiment 326. Toute opération ou intervention
autre que celles décrites dans cette notice péx#ivar des risques pour votre sécurité et la loibgé
du systéme.

Nous vous invitons a LIRE ATTENTIVEMENT LE
INSTRUCTIONS DE CETTE NOTICE afin de bien
connaitre les précautions a prendre lors de chaibes
étapes de réglage et de démontage du limiteur de
couple d'entrainement convoyeur sur le systéme 326.

Cette notice est composée de 3 parties :

L'ensemble de la notice doit impérativement étretlcompris par toute personne intervenant sur le
systeme.

En cas de difficulté ou pour toute question relatv réglage et au démontage du limiteur de couple
d'entrainement convoyeur sur le systeme 326, cemaVOUX automatismes.
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B Instructions de sécurité

Avant d'effectuer au réglage ou au démontage du limiteur de couple d'entrainement convoyeur
sur le systeme 326 procéder a la consignation hors énergies de I'équipement.

Séparation
des sources
d'énergie

Condamnation

Purge

Information

Positionner la manette du sectionneur électrique sur "0".

Tourner dans le sens anti-horaire ou faire coulisser la manette du sectionneur
pneumatique.

Séparer Il'équipement de sa source d'énergie électrique en débranchant le céable
d'alimentation.

Séparer I'équipement de sa source d'énergie pneumatique en débranchant le tuyau de la
source d'alimentation.

Condamner le sectionneur électrique en position "0" a l'aide d'un cadenas.
Condamner le sectionneur pneumatique si tournant a l'aide d'un cadenas.

La machine se purge automatiquement de ses énergies électrigue et pneumatique
résiduelles lors de la séparation des énergies.

L'absence des énergies est indiquée par I'extinction du voyant blanc "sous tension” situé
sur I'armoire électrique et par I'affichage d'une pression nulle au manometre pneumatique.
Dans tous les cas, I'absence de tension doit étre vérifi€ée avec un vérificateur de tension
normalisé (norme NF C 18-310 ou NF C 18-311).

; 52620 02¢
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DESCRIPTION

E Réglage du limiteur de couple

Le réglage du limiteur de couple s'effectue suivant les indications du fabricant (document joint).

B. Réglage du limiteur de couple a friction

Introduction Tableau 1. Réglage du limiteur de couple
Le limiteur de couple & friction du module d'entrainement est un i
dispositif de sécurité destiné a stopper la chaine lorsque la s s Snmonion opex {1
charge devient excessive. |l poursuit les deux objectifs sui- N° XS XM, XH XT XK H
vants : XL XK, XB
. ) 0 300 300 300 600
. Sglt:&rtout dommage aux produits se trouvant sur le con- 1 200 200 400 300
gk 2 500 500 500 1000
« Eviter tout dommage au convoyeur lui-méme. 3 700 700 1150
Remarque 4 800 800 1300
Le limiteur de couple n’est pas un dispositif de sécurité pour le 5 1550
personnel. Il est principalement destiné a proteger le materiel. 6 1050 1050 1700
Le réglage doit étre effectué de telle sorte que le mécanisme ne 4
déclenche pas quand le module d'entrainement démarre a 8 1250 1250 2000
pleine charge. Procéder comme suit : 9
10 1400 2200
Préparatifs du réglage 11
1 Mettre le convoyeur a 'arrét. 12 ) i
2 S'assurer que le convoyeur ne peut étre mis en marche par
3 , ) gl 14 1650 2500
inadvertance. Par exemple, débrancher la prise de I'alimen- R : = - =
tation électrique emarque | Modules d er:tral'ne.ment standard | Modules d entraine-
# et directs 1/2" : Limiteurs de couple | ment standard 5/8” :
. marqués 3904324, 5052769, Limiteurs de couple
3 Retirer toute charge du convoyeur. 3925774, 5052827 marqués 3925071,
Attention 5052772

SiI'on procéde au réglage alors que le convoyeur est chargé, la
tension accumulée dans la chaine peut présenter un risque de
blessure lors du désengagement de I'accouplement.

Procédure de réglage (voir figure)
1 Retirer le capot du module d'entrainement.
2 Alaide d'une clé Allen, 3 mm, desserrer la vis (1) du limiteur

de couple de telle sorte que la bague extérieure (2) puisse
tourner librement.

3 Tourner la bague extérieure (2) dans le sens des aiguilles Figure 1. Limiteur de couple (vue éclatée)

d’une montre avec une clé de serrage (voir figure 2) jusqu'a
ce que la fléche sur la bague soit en face de la valeur Fmax
désirée (3). Voir le tableau 1 pour les valeurs appropriées.

Remarque : A lalivraison, le limiteur de couple est systéma-
tiquement réglé sur "0".

4 Reserrer la vis (1).
5 Repositionner le capot du module d'entrainement.

Figure 2. Clé de serrage
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E Démontage du limiteur de couple

Le limiteur de couple est monté sur le module d'entrainement de courbe qui équipe le convoyeur a chaine.
Dans cet entrainement, la roue motrice est un disque horizontal denté qui entraine la chaine. Le motoréducteur
entraine le disque denté par l'intermédiaire d'une transmission a chaine protégée par le limiteur de couple.

Voir documents fabricant joint.
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INTRODUCTION

Cette notice a éteé réalisée pour effectuer le atraegt de formats de flacons sur une machine de
conditionnement 326. Toute opération ou intervenéiotre que celles décrites dans cette notice peut
entrainer des risques pour votre sécurité et igdaité du systeme.

Nous vous invitons a LIRE ATTENTIVEMENT LE
INSTRUCTIONS DE CETTE NOTICE afin de bien
connaitre les précautions a prendre lors de chétqpe
de changement de formats de flacons sur le sys3@te

Cette notice est composée de 3 parties :

L'ensemble de la notice doit impérativement étretlcompris par toute personne intervenant sur le
systeme.

En cas de difficulté ou pour toute question reatiw changement de formats de flacons, contacter
RAVOUX automatismes.
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Matériel

3 types de fourreaux pour 3 formats de flacons,
la visserie a utiliser pour fixer le fourreau fixe,
les flacons différents du modéle de base,
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DESCRIPTION

B Instructions de sécurité

Avant d'effectuer l'implantation du kit de mise en ceuvre de 4 formats de flacons, procéder a la
consignation hors énergies de I'équipement.

Séparation
des sources
d'énergie

Condamnation

Purge

Information

Positionner la manette du sectionneur électrique sur "0".

Tourner dans le sens anti-horaire ou faire coulisser la manette du sectionneur
pneumatique.

Séparer I'équipement de sa source d'énergie électrique en débranchant le cable
d'alimentation.

Séparer I'équipement de sa source d'énergie pneumatique en débranchant le tuyau de la
source d'alimentation.

Condamner le sectionneur électrique en position "0" a l'aide d'un cadenas.
Condamner le sectionneur pneumatique si tournant a l'aide d'un cadenas.

La machine se purge automatiquement de ses énergies électrique et pneumatique
résiduelles lors de la séparation des énergies.

L'absence des énergies est indiquée par I'extinction du voyant blanc "sous tension" situé
sur 'armoire électrique et par I'affichage d'une pression nulle au manomeétre pneumatique.
Dans tous les cas, I'absence de tension doit étre vérifiée avec un vérificateur de tension
normalisé (norme NF C 18-310 ou NF C 18-311).
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DESCRIPTION

E Remplacement du fourreau sur la palette

Le fourreau d'origine doit étre
remplacé par un fourreau dans

lequel s'adapteront 2 autres formats.

Le fourreau d'origine est fixé
par dessous avec une vis CHC.

Effectuer une légéere
fraisure dans la palette
pour positionner le fourreau
et la vis a téte fraisée

fournie.
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Positionner le fourreau par dessus avec
la vis a téte fraisée (fournie).

Fixer le fourreau en serrant I'écrou (fourni)

Adapter le fourreau correspondant au
flacon a remplir.
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DESCRIPTION

E Changement de format de flacon

Positionner (ou non) dans le fourreau fixe le fourreau correspondant au flacon a remplir et dans le fourreau le
flacon.

Position de
réglage du
détecteur

"flacon plein"

Régler la position des capteurs "présence flacon" au dessus du fourreau, au poste de distribution comprimés et
capsulage flacons.

Régler la position du détecteur “flacon plein" au poste de distribution comprimés en fonction de la contenance
du flacon.

Avant de débuter une campagne de production, vérifier le réglage en "marche en désordre" puis le
fonctionnement en "marche en ordre".



=RAVOUX FICHE D'INTERVENTION
e automatismes

FICHE D'INTERVENTION

AFFECTATION :

ENSEMBLE :

SOUS ENSEMBLE :

N°ENS : N°S/ENS :

REGLAGE REMARQUES \VALIDATION NOM |SIGNATURE| DATE

MODULE 1

de la cellule saturation rampe

de la rampe en fonction du
format de comprimés

du nombre de comprimés
dans la rampe

du détecteur charge de sole

du détecteur de présence
flacon

de la cellule flacon vide en
fonction du type de flacon

de la vitesse de la sole
(réglage de la fréquence)

de la vibration du vibreur
(réglage de la fréquence)

de la vitesse de sortie et de
rentrée des vérins

1037620 326 20 02C
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FICHE D'INTERVENTION

AFFECTATION :

ENSEMBLE :

SOUS ENSEMBLE :

N°ENS : N°S/ENS :
REGLAGE REMARQUES \VALIDATION NOM |SIGNATURE| DATE
MODULE 2
du détecteur de présence
flacon
De la hauteur petits
des flacons grands

de la vitesse de sortie et de
rentrée des vérins

CONVOYEUR

de la friction du convoyeur

GENERAL

de I'enclenchement du
pressostat

de la pression au manomeétre

des capteurs de SC1

sécurité SCc2

1037620 326 20 02C
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FICHE DE TEST

AFFECTATION :

ENSEMBLE :
SOUS ENSEMBLE :
N°ENS : N°S/ENS :
TEST REMARQUES VALIDAT® NOM |SIGNATURE| DATE
Sécurité
AU
SC1
Marche dans le désordre
Vérifier le bon fonctionnement
. module 1
de chague actionneur

Vérifier l'initialisation du module aprés
chague actionneur

Marche dans l'ordre

Vérifier le bon déroulement de

chague cycle avec 1 palette module 1

Production Normale

Vérifier le bon fonctionnement du module
avec 1 palette

En condition normale module 1
Avec absence de flacon ou
; module 1
flacon plein
Avec défaut convoyeur ou
. o module 1
défaut approvisionnement
Répéter ces opérations avec :
3 palettes
10 palettes

Vérifier les temps de :

transfert entre 2 postes

remplissage

1037620 326 20 02C
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FICHE DE TEST

AFFECTATION :

ENSEMBLE :

SOUS ENSEMBLE :

N°ENS : N°S/ENS :

TEST

REMARQUES

VALIDAT® NOM |SIGNATURE

DATE

Sécurité

AU

SC2

Marche dans le désordre

Veérifier le bon fonctionnement

. module 2
de chague actionneur

Vérifier l'initialisation du module aprés
chague actionneur

Marche dans l'ordre

Vérifier le bon déroulement de

chague cycle avec 1 palette module 2

Production Normale

Vérifier le bon fonctionnement du module
avec 1 palette

En condition normale module 2

Avec défaut convoyeur ou

défaut vide module 2

Répéter ces opérations avec :

3 palettes

10 palettes

Vérifier les temps de :

transfert entre 2 postes

capsulage

1037620

326 20 02C
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QUALITE

FICHE DE CONTROLE :

AFFECTATION : Lycée ...

ENSEMBLE : machine de conditionnement de
comprimés

SOUS ENSEMBLE :

N°ENS : 326-20-02C N°S/ENS :

CONTROLE REMARQUE

SECURITE ELECTRIQUE ET MECANIQUE DE LA
MACHINE

FONCTIONNEMENT DE LA MACHINE SELON LE CAHIER
DES CHARGES

IDENTIFICATION, REPERAGE ET PRESENCE DES
ACCESSOIRES SUR LA MACHINE

ASPECT GENERAL DE LA MACHINE

DECISION CONFORME NON CONFORME

NOM DATE SIGNATURE

1037620 326 20 02C
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