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1 Machine à insuffler 

En utilisant ce check-up rapide, l’état actuel de la machine à insuffler peut être vérifié et noté. En cas de 
dysfonctionnements de votre machine, effectuer les étapes de test suivantes peut déjà fournir une vue 
d’ensemble utile des fonctions de la machine et de ses composants et ainsi, permet un dépannage plus 
rapide. 

Les étapes de test suivantes doivent être effectuées dans l’ordre indiqué. Selon le type de machine, les étapes 
de test peuvent être inappropriées ou peuvent être omises. Pour un dépannage supplémentaire, veuillez 
contacter le service clientèle de X-Floc. 

 

 

Saviez-vous que 
un essai de pression correctement effectué fournit env. 80% des informations requises 
pour un dépannage rapide? Aidez-nous à améliorer notre assistance technique en tenant 
la pression de sortie actuelle de la machine à disposition. 

 

Machine à examiner: 
(voir plaque signalétique) 
 

Description: _______________________ 

Année de construction: _______________________ 

Numéro de série: _______________________ 

Compteur d’heures: _______________________ 
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1.1 Essais de pression 
 

L’essai de pression peut déterminer la performance de la machine à insuffler. Si la pression de transport 
minimale ne peut être atteinte, les causes suivantes peuvent être considérées: 

 Les joints de rotor (2×), les bagues d’étanchéité à la roue du sas rotatif, sont usés 
 Les garnitures d‘étanchéité (6-8×) sur les surfaces du sas rotatif sont usées 
 Une tuyauterie fuite entre générateur d'air, clapets anti-retour et sas rotatif 
 Clapets anti-retour défectueux 
 Générateurs d'air défectueux 

 

Instrument de mesure requis: manomètre Ø 117 mm (numéro d’article 7079) 

 

Préparatifs: 
 

Activité Procédure 
Exam. 
+ e.o.

Vérifier la fonctionnalité des 
générateurs d'air par test de 
bruit 

 Établir l’alimentation de la machine à insuffler. 
 Mettre la machine à insuffler en état de fonctionnement. S’assurer que 

le matériau isolant restant a été soufflé hors de la machine. Le test de 
bruit commence par vérifier l’unité d’alimentation en air principale. 

 Régler le débit d’air au niveau le plus élevé (à la machine ou à la 
commande). 

 Régler le commutateur de ventilateurs sur l’installation de la 
distribution électrique à la position de démarrage 1. 

 Activer l’acheminement d’air. 
 À partir du générateur d'air 1, activer progressivement chaque 

générateur d'air. Après chaque activation du générateur d'air, écouter 
attentivement à l’émission de bruit pendant env. 15 secondes. 

 

 

Une augmentation de l’émission de bruit après chaque mise 
en marche des générateurs d'air confirme la fonctionnalité de 
l’unité d’alimentation en air. En comparaison, un niveau de 
bruit constant indique un ou plusieurs générateurs d'air 
défectueux. 

 Pour les machines avec une unité d’amplification intégrée doivent 
être vérifier pour les générateurs d'air supplémentaires: Activer l‘unité 
d’amplification et répéter la procédure pour vérifier la fonctionnalité 
des générateurs d'air. 

 Désactiver l’acheminement d’air. 

Préparation pour effectuer des 
essais de pression 

Pour effectuer des essais de pression, tous les générateurs d'air de la machine 
doivent être activés. 
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Exécution: 
 

Activité Procédure 
Exam. 
+ e.o.

Effectuer un essai de pression 
avec de l’air uniquement 
(100%) 

 Appuyer fermement le manomètre sur la tubulure de sortie de la 
machine. 

 Activer l’acheminement d’air. 
 Lire la pression de sortie (Δ PL=10 ) sur le manomètre après env. 10 

secondes. 
 Pour la pression de transport minimale respective (Pmin. ), voir la table 

(voir ci-dessous). 

 

 Δ PL=10 = _______ mbar Pmin.= _______ mbar 

La valeur mesurée est au-dessus de la pression de transp. min. respect.*:

Effectuer un essai de pression 
avec de l’air (100%) et une roue 
rotative (matériau 100%) 

 Appuyer fermement le manomètre sur la tubulure de sortie de la 
machine. 

 Activer l’acheminement d’air et de matériau. 
 Lire la pression de sortie (Δ PL+M=10 ) sur le manomètre après env. 10 

secondes. 
 Pour la pression de transport minimale respective (Pmin. ), voir la table 

(voir ci-dessous). 

 

 Δ PL+M=10 = _______ mbar Pmin.= _______ mbar 

La valeur mesurée est au-dessus de la pression de transp. min. respect.*:

*+/– 20-30mbar 

 

 

Une chute abrupte ou de fortes fluctuations de l’indicateur de mesure pendant l’essai de 
pression peuvent être retracées sur des bagues d’étanchéité, garnitures d‘étanchéité 
usées ou d’autres dommages à la machine. (Voir les causes de perte de pression, page 3.) 

 

Type de machine Pression de
transport (max.)

Pression de
transport minimale Type de machine

EM100-230V-2,0 kW 250 mbar 190 mbar EM320-2×230V-7,0 kW 360 mbar 270 mbar

M99-230V-3,6 kW 320 mbar 240 mbar EM325-3×230V-10,2 kW 370 mbar 280 mbar

M99-DS-230V-3,6 kW 320 mbar 240 mbar EM340-400V-7,3 kW 400 mbar 300 mbar

M99-DS-Pro-230V-3,6 kW 320 mbar 240 mbar EM345-400V-10,5 kW 400 mbar 300 mbar

M95-230V-3,6 kW 290 mbar 220 mbar EM360-400V-6,0 kW 400 mbar 300 mbar

M95-230V-3,7 kW 310 mbar 240 mbar EM365-400V-9,2 kW 420 mbar 310 mbar

M95-2×230 V-4,7 kW 360 mbar 270 mbar EM400-400V-7,5 kW 520 mbar 390 mbar

M95-2×230 V-5,1 kW 370 mbar 280 mbar EM430-400V-9,5 kW 520 mbar 390 mbar

M95-400V-4,2 kW 350 mbar 260 mbar EM440-3×230 V-10,0 kW 380 mbar 280 mbar

M95-400V-4,7 kW 350 mbar 260 mbar EM440-400V-10,5kW 580 mbar 430 mbar

M95-400V-5,5 kW 390 mbar 290 mbar EM500-400V-9,5 kW 520 mbar 390 mbar

M95-400V-6,7 kW 380 mbar 280 mbar VS28-230V-2,8 kW 300 mbar 220 mbar

M95-400V-7,0 kW 400 mbar 300 mbar VS30-230V-3,0 kW 380 mbar 280 mbar

M95-400V-7,3 kW 400 mbar 300 mbar VS33-230V-3,3 kW 360 mbar 270 mbar

* Toutes les valeurs sont des approximations. Types de machines plus anciens sur demande.

Pression de
transport (max.)

Pression de
transport minimale
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1.2 Contrôles visuels 
 

Composant Activité Où 
Exam. 
+ e.o.

Filtres à air Vérifier la contamination et l‘usure  Sous des capots d‘aspiration 
 

L’unité 
d’homogénéisation 

Vérifier les déformations, marche et 
fonction 

 
 

Vérifier les joints pour l’usure (feutre, 
Teflon) 

 
 

Sas à roue cellulaire Vérifier les déformations, marche et 
fonction 

 
 

Vérifier les joints pour l’usure  Sur l’arbre entre la roue du sas 
rotatif et console  

Vérifier les garnitures d‘étanchéité 
pour l’usure 

 Surfaces du sas rotatif 
 

Joints de corps Vérifier l'étanchéité et l’usure  Entre la partie supérieure et la partie 
inférieure de la machine 

 Entre l’unité d’homogénéisation et 
le boîtier de la machine 

 

Zellofant M95 
 Entre boîtier et l’installation de 

distribution électrique 
(circonférentiel, e. p. sur les dessus) 

 Tubulure de sortie 

 

Paliers à brides Vérifier tous les paliers pour 
contamination et lubrification 

 Paliers à l’unité d’homogénéisation 
 Paliers au sas rotatif 

 

Partie inférieure de la 
machine 

Vérifier les contaminations 
(si nécessaire, retirer la plaque de fond)

 En particulier aux générateurs d'air 
 

Conduites flexibles Vérifier l'étanchéité, l’installation sans 
coudes et fixation (colliers de serrage) 

 Partie inférieure de la machine 
 

 

1.3 Tests de bruit 
 

Composant Activité Procédure 
Exam. 
+ e.o.

L’unité 
d’homogénéisation 

Vérifier l’entraînement pour des bruits 
de fonctionnement 

Activer l’acheminement de matériau 
 

Sas à roue cellulaire Vérifier le sas rotatif pour des bruits 
rotatifs inhabituels 

Activer l’acheminement de matériau 
et, si nécessaire, régler le matériau 
progressivement au niveau le plus 
élevé 

 

L’unité d’alimentation 
en air 

Vérifier chaque générateur d'air pour 
des bruits de fonctionnement 

Voir chapitre 1.1., fonctionnalité des 
générateurs d'air  
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2 Commande 

En utilisant ce check-up rapide, l’état actuel de votre commande peut être vérifié et noté. Les étapes de test 
suivantes se réfèrent à la vérification des télécommandes par câble et par radio. Selon le type de commande, 
les étapes de test peuvent être inappropriées ou peuvent être omises. 

 

2.1 Contrôles visuels 
 

Composant Activité Où 
Exam. 
+ e.o.

Élements de commande Vérifier les dommages visibles  
 

Connexions de câbles Vérifier les dommages visibles  Entre la commande manuelle et  
le module de réception 

 Entre le module de réception et 
la machine 

 Si nécessaire, entre la commande 
manuelle et la machine 

 

Antennes Vérifier les dommages visibles  Commande manuelle 
 Module de réception 

 

Vérifier la broche de contact de 
l’antenne pour les dommages 

 Commande manuelle 
 Module de réception 

 

 

2.2 Version du firmware (concerne uniquement la radio télécommande FFB2000-Pro) 
Vérifier la version actuelle du firmware: Appuyer les touches Matériau+/– simultanément, lire la version 
actuelle du firmware sur l’échelle du débit d’air. 
 

Version actuelle du firmware: 

 1.0 

 1.4 

 2.0 

 

2.3 Type de machine (concerne uniquement la radio télécommande FFB2000-Pro) 
La commande manuelle du FFB2000-Pro est équipée d’un mode de paramétrage qui permet, entre autres, de 
régler le type de machine. De cette façon, la performance de la machine peut être optimisée. Le passage en 
mode de paramétrage dépend de la version du firmware (voir chapitre 2.2). 

Version du firmware 1.0: Appuyer la touche ARRÊT pendant env. 10 secondes. 
Version du firmware 1.4/2.0: Appuyer les touches Matériau+/– et 1× la touche ARRÊT simultanément. 

Vérification du type de machine: Régler le débit d’air au niveau <7> en utilisant les touches Air +/–. Lire la 
valeur réglée sur l’échelle de la quantité de matériau. Les machines de type Zellofant de série A-H nécessitent 
la valeur <4>. Toutes les autres machines nécessitent la valeur <2>. Pour quitter le mode de paramétrage, 
appuyer la touche ARRÊT pendant env. 6-7 secondes. 
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2.4 Test de fonctionnement 
Pour effectuer le test, s’assurer que le matériau isolant restant a été soufflé hors de la machine. 
 

Activité Procédure 
Exam. 
+ e.o.

Vérifier la fonction de la 
commande en mode radio 

Activer l’acheminement d’air et de matériau. Si nécessaire, régler l’air et 
le matériau progressivement afin que chaque plage de réglage soit 
sélectionnée au moins une fois. 

 

Vérifier la fonction de la 
commande en mode cable 

Activer l’acheminement d’air et de matériau. Si nécessaire, régler l’air et 
le matériau progressivement afin que chaque plage de réglage soit 
sélectionnée au moins une fois. 

 

Vérifier la fonction de la 
commande dynamique de la 
pression 

 Mettre la commande en état de fonctionnement. 
 Appuyer fermement le manomètre sur la tubulure de sortie de la 

machine et activer l’acheminement d’air. 
 Régler le commutateur de ventilateurs et le débit d’air de manière à ce 

que la pression de sortie se stabilisera autour d’env. 270 mbar. 
Desactiver l’acheminement d’air. Retirer le manomètre de la tubulure 
de sortie. 

 Régler le seuil de pression à env. 200 mbar en utilisant le regulateur du 
detecteur de pression. 

 Activer la fonction de la commande dynamique de la pression: 
Appuyer et maintenir la touche ARRÊT et appuyer 1× la touche Air+. 
Si la fonction a été activée, la valeur actuelle de l’échelle du débit d’air 
clignotera. 

 Appuyer fermement le manomètre sur la tubulure de sortie de la 
machine. 

 Activer l’acheminement d’air. 
 

 À la fonction parfaite de la commande dynamique de la pression, 
la pression de sortie sera réglée à la valeur de seuil de pression 
préréglée de 200 mbar (+/– 20-30 mbar). 

 

 Desactiver l’acheminement d’air. 
 Desactiver la fonction de la commande dynamique de la pression: 

Appuyer et maintenir la touche ARRÊT et appuyer 1× la touche Air–. 
Le clignotement de l’échelle du débit d’air s’arrêtera. 
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Activité Procédure 
Exam. 
+ e.o.

Vérifier la fonction de la mise 
hors service automatique 

 Mettre la commande en état de fonctionnement. 
 Appuyer fermement le manomètre sur la tubulure de sortie de la 

machine et activer l’acheminement d’air. 
 Régler le commutateur de ventilateurs et le débit d’air de manière à ce 

que la pression de sortie se stabilisera autour d’env. 270 mbar. 
Desactiver l’acheminement d’air. Retirer le manomètre de la tubulure 
de sortie. 

 Régler le seuil de pression à env. 200 mbar en utilisant le regulateur du 
detecteur de pression. 

 Activer la fonction de la mise hors service automatique: 
Firmware 1.0: Appuyer et maintenir la touche ARRÊT et appuyer 1× la 
touche MARCHE. 
Firmware 1.4/2.0: Appuyer et maintenir la touche ARRÊT et appuyer 
2× la touche MARCHE. La LED de surpression commence à clignoter. 

 Fermer/étancher la tubulure de sortie de la machine avec un 
manomètre/objet approprié. 

 Activer l’acheminement d’air. 
 

 À la fonction parfaite de la mise hors service automatique, la 
machine sera éteinte automatiquement après plusieurs secondes 
de surpression. (Après l’expiration du temps de retard préréglé, 
concerne uniquement la FFB2000-Pro, paramètre 4, réglage 
d’usine 2 secondes.) 

 

 Desactiver l’acheminement d’air. 
 Desactiver la fonction de la mise hors service automatique, voir la 

combinaison des touches pour activer la fonction. Le clignotement de 
la LED de surpression s’arrêtera. 

 

 


