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Extrait des tables d'affectations

ACTIONS

Repére

Vide supérieur

1¥1 - 14

Compensation supérieure

1Y4 - 14

Vide inférieur

1Y7 - 14

Compensation inférieure

1Y10- 14

Vide bare aux buses

2Y1 - 14

Compensation bamme aux buses

3¥Y1 =14

Injection gaz

4Y1-14

Soudage

gY14

Fermeture outil

10Y12

Ouverture outil

10Y14

Avancement film

KM8

RECEPTIVITES

Repére

Vide supérieur

181

Compensation supérieure

154

Vide inférieur

187

Compensation inférieure

1810

| Compensation barre aux buses

251

' Vide barre aux buses

381

| Soudage

852

! Outil ouvert

1081

Qutil fermé

1082

Film avancé

§10

Fin soudage

Gaz Injecté

T

Phases de soudage du film

PHASES

Rep.

4ime

Avancement film

KME

Fermeture outils

10Y12

Vide supérieur

!
1]

1

1Y1-14

Vide inférieur

1Y7-14

Vide barre aux
buses

2Y1-14

Injection gaz

4Y1-14

Fin vide barre aux
buses

Fin vide supérieur

Fin vide infénieur

et —— -

Soudage

8Y14

Compensation
supérieure

1Y4-14J—E-§

Compensation
inférieure

——— ——— = —

1Y10-14 l—

Compensation
barre aux buses

'
'
.

3¥1-14

Quverture outil

10Y14 r—
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Extrait de schéma pneumatique
| OZ4]
Conditionnement sous vide et gaz sans barre
aux buses transversales
[0z3) 1A1 @
}
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ZONE B Extrait de schéma pneumatique
Conditionnement sous vide et gaz avec barre
} aux buses transversales
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GESTION / ELIMINATION DES DEFAUTS :

. Probléme Causes possibles Solution(s)
l Pompes a vide non enclenchées
‘ B Contrdier Je fonctionnement correct et I'état
. ‘des soupapes a vide.1V1, 1VT et 2V1,
Pas de vide /les | SOUPApes de vide fermées IContrdler 'étanchéité des tuyaux au niveau
emballages ne sont «de 'outil de soudage.
pas évacués Soupapes de commande encrassées |
ou endommagées. |
La commande ne donne aucun analiContrOler les fusibles, les appareils
aux soupapes électriques. ‘électriques, efc.
Robinet de fermeture alimentation |
gaz fermé
Fonction “injection du gaz" n'est pas
en service |
La valeur d'injection gaz introduite en i
icommande est erronde.
'Le temps d'injection gaz est trop Augmenter le temps d'injection gaz par pas
. mawm: les | court. |de 1/10*™ de seconde
oumélange |- 3ouPape Ginjection gaz ne IControler le bon fonctionnement de 4V1
ncorect ‘LTrousogmon barre aux buses
'
‘transversales bouchées Nettoyer la barre aux buses
'Soupape de réglage d'écoulement du
\vide dans la partie inférieure est trop [Diminuer I'ouverture de |a soupape
ouverte.
Le mélangeur du gaz n'est pas prét 2
fonctionner
|Films mal appliqués Introduire les films selon les diagrammes.
|Le temps de soudage est trop court, [y aia e o ombe U8 Soudege par pas de
La soupape de soudage ne commute
Les emballages ne F_& Contrdler le bon fonctionnement de 8Y14
sont pas soudés . Contrbler réglage commande.
:;l;qé:e R ETSIDS SN pa Controler interrupteur magnéto-thermique
) F10 et relais K10
Capteur de température défectueux
Pas de pression de soudage Contrdier la pression de soudage.
Film supérieur enroulé,
Les embaliages ne lﬁ'm humide. '?:ao;ienrales films au sec lors du nettoyage
sont pas soudés le |Grands cdiés enroulés. '
long d'un grand cété |Le film supérieur se rétrécit 4 la
chaleur,
- Réduire évacuation partie inférieure.
Le produit brile au | i
niveau de l'outil de Le produit est aspiré en haut. Mtﬁ;fgmm&i'fmxﬁm"
soudage supérieur.
|Frein & rouleaux film supérieur ne  (Contrdier que le tambour de frein du
Les joints fonctionne pas. mandrin tendeur ne soit pas encrassé
emballages sont  Les caoutchoucs de I'outil de
plissés soudage sont endommagés oude  |Remplacer les caoutchoucs endommagés

Aailles inégales.
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EXTRAIT DU SCHEMA ELECTRIQUE ORIGINAL
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EXTRAIT DU SCHEMA ELECTRIQUE MODIFIE
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EXTRAITS DE CATALOGUE ( Automatisme industriel Schneider )
LA1-LC020
LA1-LCO021
LA1-LCO31 LA1-LCO7e@

LD5-LC + LBe-LC

T

LA1-LC001

LA9-LB920

a0
¢ LA1-LC030
I (LD4)
LA1-LC030 -
(LD4) LD1-LC + LBe-LC
LD4-LC + LBe-LC

\\

it

\

LA1-LC025

LA1-LC052e

LA1-LC001




IMEI DR

. Ligne de production TIROMAT
Travaux dirigés Page : 9/10

Contacteurs-disjoncteurs tripolaires sans module
de protection (1)

puissances normalisées courant pouvoir de référence de base (3) tensions
des moteurs triphasés d'emploi coupure (Iq) a compléter par le usuelles
50/60 Hz en catégorie AC-43 A pour repére de la tension (2)

220V 400V Ue<415V du circuit de

240V 415V 440V 500V 660V kA commande
kW kw kw kw kw
sectionnement par poles principaux et consignation

bouton noir

75 15 15 18,5 25 32 50 LD1 LCO030- EF MQ
sectionnement, isolement et consignation par poles spécifiques

bouton noir (CNOMO, VDE 0113)

T 15 15 18,5 25 32 50 LD4 LC130- EFMQ
bouton rouge sur fond jaune (CNOMO) arrét d'urgence

7.5 15 15 18,5 25 32 50 LD4 LC030- EFMQ

Contacteurs-disjoncteurs-inverseurs tripolaires
sans module de protection (1)

puissances normalisées courant pouvoir de référence de base (3) tensions
des moteurs triphasés d'emploi coupure (lq) a compléter par le usuelles
50/60 Hz en catégorie AC-43 A pour repére de la tension (2)

220V 400V Ue<415V du circuit de

240V 415V 440V 500V 660V kA commande

kW kW kW kW kW
sectionnement, isolement et consignation par pdles spécifiques
bouton noir (CNOMO, VDE 0113)

75 15 15 18,5 25 32 50 LD5 LC130- EFMQ
bouton rouge sur fond jaune (CNOMO) arrét d'urgence
75 15 15 18,5 25 32 50 LD5 LCO030- EFMQ

Modules de protection magnétothermiques

(compensés pour moteurs a démarrage normal) (5)

Modules de protection magnétiques

(pour moteurs a démarrages fréquents)

LD4 LCO030e puissances normalisées réglage de protection référence référence
des moteurs triphasés la protection magnétique démarrage démarrages
50/60 Hz en catégorie AC-43 thermique A normal fréquents
220V 400V 480V 600V (Irth mini
240V 415V 440V 525V 690V a Irth maxi)
kW kW kw kW kW A
protection magnétique réglable de 6 a 12 Irth maxi (6) (7)
006 = L3 ] [ 25...04 24.48 LB1 LCO3MO03
- - " ] - 0,4...0,63 38..76 LB1 LCO3M04
009 =m 0,37 0,37 0,55 0,63...1 6...12 LB1 LCO3MO05
012
0,18 m=m 55 0I5 14 1.6 95..19 LB1 LCO3MO06 LB6 LCO3MO06
0,25
037 11 14 A 1.5 16..25 15...30 LB1 LCO3MO07 LB6 LCO3MO7
05 15 15 22 3 2.5..4 2448 LB1 LCO3MO08 LB6 LCO3MO08
LD5 LC030e 0’75 i ’ ) '
11 2.2 22 3.7 4 4.63 38...76 LB1 LCO3M10 LB6 LCO3M10
o S g N 1.5 4 4 55 7.5 6,3...10 60...120 LB1 LCO3M13 LB6 LCO3M13
22
s ~ 3 7.5 I & 10 1 19..16 95...190 LB1 LCO3M17 LB6 LCO3M17
. 4
LB1 LC03Mee 55 1 11 i) 18,5 16...25 150...300 LB1 LCO3M22 LB6 LCO3M22
75 15 15 185 25 23..32 190...380 LB1 LCO3M53 LB6 LCO3M53
m |l n'existe pas de puissance normalisée pour ces moteurs.
(1) Pour fonctionner, I'appareil doit étre équipé d’'un module de protection a commander séparément.
(2) Tensions du circuit de commande existantes.
volts 24 36 42 48 110 120 220 230 240 380 :(118 440 480 500 600 660
50Hz B D E F M M U Q N N S Y
60Hz BC CcC D FC FC MC MC/PU7 _MC Q Q S
(4) BD ED FD

(3) En vanante :

m certifié UL 508 (starter) en 600 V, ajouter en fin de référence H51

u certifié UL 508 “type E" (SPCD) en 347/600 V, ajouter en fin de référence H5.

Exemple : LD1 LCO30MH5.

(4) En =, I'appareil est livré, avec 1 ou 2 convertisseurs de tension insensibles aux parasites (2 pour l'inverseur).
{5; Modules certifiés UL et CSA.

6) Certifié PTB, ajouter en fin de référence H8. Exemple : LB1 LCO3MO3H8.

(7) Pour démarrage normal seulement.

Dispositifs de réarmement électrique a distance (1)
pour LD1, LD4, LD5

LA1 LCO052.
e L'utilisation du bloc de
- ighAuto contacts LA1 LC020
+ Déclenché I\ interdit le montage des
RIE\S/ET ;earmer\ent 0 ‘1;;) dispositifs de
| ~
| B4 o] g1| déclenchement ou de
I >—‘ réarmement.
B2
i
B3
(ST
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Limiteurs (p 20) (uniquement sur Integral 32)
utilisation type et nombre de blocs référence
pour par appareil
LD1ou LD5 augmenter le pouvoir de coupure de I'Integral LAS LB920

utilisation
pour

LD1, LD4 ou LD5
muni d’un bloc
LA1 LCO10

ou LA1 LCO12

montage a droite, a gauche ou au dessus

Blocs de contacts auxiliaires instantanés e 20) (1)

utilisation type et nombre de blocs composition référence
pour par appareil \I
= “or "OF"
LD1,LD4 1 bloc de 6 contacts comprenant : LA1 LCO10
ou LD5 m 3 contacts d'état du contacteur 2 1
montage m 1 contact d'état de toute position 1
du bouton tournant autre que "Auto”
m 1 contact de signalisation 1
déclenchement par court-circuit
m 1 contact de signalisation 1
tous déclenchements
1 bloc de 5 contacts comprenant : LA1 LCO12
m 3 contacts d'état du contacteur 2 1
m 1 contact de signalisation 1
de déclenchement par court-circuit
m 1 contact de signalisation 1
tous déclenchements
1 bloc de 4 contacts comprenant : LA1 LCO025
m 3 contacts d'état du contacteur 2 1
m 1 contact de signalisation 1 ou 1
tous déclenchements sélectable
par vos soins
1 bloc de 3 contacts d'état 2 1 LA1 LCO020
du contacteur
LD4 1 bloc de sectionnement du circuit 1 LA1 LCO30
montage a de commande
gauche (1 ou 2 blocs par appareil)
LD5 1 bloc de 3 contacts d'état 2 1 LA1 LCO021
montage a du contacteur
gauche 1 bloc de 2 contacts de 2 LA1 LCO031
sectionnementdu circuit de
commande
Bloc complementaire d'un contact auxiliaire
instantane gp 10) (1)
LD1, LD4 1 bloc de 1 contact d'état 1 LA1 LCOO01
ou LDS du contacteur
montage
a droite ou
a gauche
Dispositifs de declenchement electriques
type et nombre fonction référence de base tensions
par appareil a compléter par usuelles
le repére de la tension (2)
du circuit de commande
1 dispositif de déclenchement temporisé LA1 LCO070. BEFMQ
a minimum de tension 02s
instantanée LA1 LCO072. BEFMAQ
ou Instantané LA1 LCO071. BEFMQ

1 dispositif de déclenchement
a émission de courant
(déclencheur shunt)

Dispositifs de réarmement électriques a distance

utilisation type et nombre tension référence
pour par appareil de commande
LD1, LD4 1 dispositif de réarmement 24 V 50/60 Hz LA1 LC052B
ou LD5 électrique a distance 42V 50 Hz LA1 LCO52E
muni d'un bloc 48 V 50/60 Hz
LA1 LCO10 100/127 V LA1 LCOS52F
ou LA1LCO12 50/60 Hz
200/240 V LA1 LCO52M
50/60 Hz
(1) Certifiées UL et CSA.
(2) Tensions du circuit de commande existantes.
volts 24 48 110 120 220/230 240 380/400 415 440
50 Hz B E E M U Q N N
60 Hz B E F F M M Q N




