Section 4 Fonctionnement

Cette section présente l'utilisation quotidienne de la tricuse pondérale.
Consulter la Section 5, Présentation des écrans, pour ce qui concerne les
détails sur la configuration de chaque paramétre.
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4.1 Préparations et configurations avant utilisation

4.1 Préparations et configurations avant utilisation

4.1.1 Mise sous tension

Mettre I’interrupteur d’alimentation électrique du panneau avant sur la
positicn ON.

L'écran portant le logo Anritsu, puis I'écran d'initialisation (ci-dessous) s'affichent
pendant quelques secondes, tandis que le systéme procéde a un auto test.

Modéle

KW6406AF5D
SV Series Checkweigher
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Le fonctionnement de la trieuse pondérale est désactivé pendant 40 minutes
aprés |a mise sous tension a des fins de préchauffage. Pendant ce temps,

I’écran de préchauffage est affiché.

Aprés le préchauffage, ["écran se change en écran de “base™(un des
éerans“principaux™) présenté ci-dessous. A la mise sous tension, le niveau d’accés
est sur “1b™ B (sur ’écran de base (stop), ie niveau d’accés en cours est signalé
par repére.
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4.1.2 Configuration du niveau d'acces

Pour configurer les paramétres, medifier les niveaux d’accés pour passer du niveau

Opérateur ( 8] ou 2 au niveau Administrateur 58

1 Dans I’écran principal, appuyer sur la touche B (ou &) pour appeler

I’écran “Access Level Change{changement du niveau d’accés)
35" 5.2 Access Level Change Screen {écran changement niveau d'accés)

Chocolate

Pl 0.0 [TU2

[ Auto-set “Ucl

- [OK]

Levet Change

3 Entrer7777 comme mot de passe et appuyer sur {OK] o) pour définir

le niveau d’accés Administrateur




4.1 Préparations et configurations avant utilisation

<About Access Levels> (au sujet de niveau d’'accés)

Hl'y a trois niveaux d’accés.(Le niveau d’accés 3 ne peut pas &tre utilisé.) Pour
configurer le niveau d’accés, sélectionner le niveau qui doit étre défini et modific,

{= 4.3.2.2 Changing Cperation Access Level {changement de niveau d'accés)
Niveau 1a: Opérateur niveau 1

Sert a I'opérateur pour le démarrage, |’ arrét et le changement de produit,
Niveau 1b: Opérateur niveau 2

Sert a I"opérateur pour la configuration des paramétres des opérations guotidiennes.

Niveau 2: Niveau Administrateur

Sert 4 'administrateur pour définir les conditions de production et vérifier
Phistorique des données statistiques, etfc ...

s
L
o
£
@
-
c
o

B
o]
o
o

L

Remargue:
Si le courant est coupé pendant que le systéme est en “Accés niveau 27 B
#84 est réinitialisé 4 Ia mise en route suivante. Si le

“Accés niveau ib”
courant est coupé pendant qu’il est en Accés niveau la, ce niveau la est
maintenu & la mise en route suivante, La saisie du mot de passe est requise
pour passer aux niveaux 1b” & [#niveau 2 2B a partir du “niveau 1a” et
au “niveau 27

i1 & partir du “niveau 1b” 28
Le mot de passe par défaut pour le nivean 1b est 5555, Le mot de passe par
défaut pour le niveau 2” #85| est 7777.

4.1.3 Configuration de la date et de I'heure

1 Au niveau Administrateur, appuyer sur 2] [Menu] ! pour appeler

I’écran “Menu”

2 Appuyer sur Vicéne “Contrel Panel” atl {panneau de commande)

Contre! Panel
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&l (configuration date)

3 Appuyer sur I'icéne “Date Setting”

Date Setting

VYersion Info.

Date Setting

Touch Pane! Adi Password Change

; i e o
. L3 G & =
HAccess tn%u_lhnriha- Printer Setting Serial Setting $Screen Setiing
: etting

4 Vérifier que la date et ["heure sont correctes. Si ce n'est pas le cas, régler la date

{calendrier grégorien) et P’heure correctes a partir de I'écran de réglage de l'heure.
Utiliser les touches fléchées dirigées vers la droite [2:] et vers la gauche [=] situées
4 gauche pour régler le mois et l'année et effleurer l2 date dans le calendrier affiché
pour la définir. Définir Pheure en appuyant sur I'affichage de 'heure et des
minutes et en ayant recours aux touches fléchées dirigées vers le bas v et vers le
haut ;5 situées a la droite de 'affichage de 'heure pour modifier ce paramétre,
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4.1 Préparations et configurations avant utilisation

Appuyer sur la touche [Register] ;

A pour enregistrer la modification.

4.1.4 Configuration de la vitesse du tapis et de la direction de 'éjecteur

Configuration de la vitesse du tapis

La configuration est désactivée aprés 'apposition d’un cachet de

certification

1 Dans

“Administrateur

niveau

271

=

Haintenance

4
[

Ll 1
Product Table Product Stats Control  Timing Adiust. i
Registration 1
Fine Adjusiment Detect-lvi Che, Wz intenance Centrol Panel
& 2
Language Access Level Printout

|, appuyer sur [Menu]
: de "écran principal pour appeler I'écran menu, Dans |’écran
“Menu” appuyer sur ['icéne “Maintenance”
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2 Appuyer sur ’icéne “Configuration. TP oF Settine

3 Appuyer sur “Belt Speed” oo £ (vitesse tapis)

It Spd,
“:“2529:.: b Nk

% ) ~0-
Basic Setting Function Setting

Belt Speed Zero-set

| &
“loperation Sheck
b etting
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4 Appuyer sur la zone de texte “CW/MD Speed™.{ vitesse TP/DM)

Quand ta vitesse est sur "Fixed” (standard

Y (fixe)
Mm Deit Sosed ' S

e [
Quand la vitesse est sur  “Two Speeds” (en option): (deux vitesses)
ot ‘Soped: s 10518 90

Pred Chocolate
COL

Quand la vitesse est sur “Each Product Speed” (option): (vitesse de chaque produit)
Aucune configuration n’est requise. Configurer la vitesse dans I'écran “Product
parameter” {paramétres produit)

5.11.5.2 Configuration parametre produit

5 Entrer la vitesse du tapis a ["aide du pavé numérique et appuyer sur {OK]
Aprés avolr complété les champs de saisie ci-dessus, appuyer sur

[Register] ou {Decision]




4.1 Préparations et configurations avant utilisation

6 Quand ’éjecteur est branché, sélectionner “R} Speed” {vitesse éjecteur) et

configurer la vitesse du tapis de I'éjecteur.
Configuration de la direction de I’éjection

Configurer la direction et la temporisation de I’éjecteur quand il est branché,
<Configuration du sens de classification>

<classification 3 directions(STD)> (vue de haut)

Direction de ia Direction de fa
classification classification
RJ5 RJ1
> T Ry Rize— <
Flux RJ1 RJS Flux

<Classification 5 directions(option ) > (vue de haut)
Direction de la  Direction de la
classification classification

RJ5 RJ1

/ RJ4 RJ2 :&

i

Py

&

A

&

=
Fonctionnement

<Classification 2 directions (STD)>

Ecarté (VUE de Coté) Direction de la

classification

t0 —p» RJ3
Flux OO
S,

RJ1

Jet air (vue de haut)

Direction de la classification

RJ1 ( Direction d'évacuation }

Configurer chacune des directions NG, PASSI, +NG, ALARM, MDNG, EXNG,
DBL P.

Lorsque plusieurs statuts NC surviennent simultanément, ordre de priorité est le

suivant :
Priorité

ot Classe

clvee 1 Encas derreur (ALARM)
2 DMNC
3 NC externe(EXNG)
4 Double produit (DBL P.)

Basse 5 Evaluationdupoids (PASS, -NG, +NG)

4-9



Section 4 Fonctionnement

Remarque:

Toujours utiliser aprés avoir effectué une configuration automatique.

Si la configuration automatique n'est pas réalisée, tous les produits pesés
seront rejetés du ¢dté -NC, et l'alarme relative a la longueur (A505 MD Prod.

Length Exceeded) s’affichera & I"écran.

1 Appuyer sur I'icéne “RJ Setting” 7

I*écran du menu “Maintenance”

RJ Setting

{configuration é&jecteur) dans

History Sensitivity
Cerrectien

Parameter
s =
RJ Setting Haintenance

Information

Auto-sens Calib.

CH Setting

Corr. Wt. Cal.

1/0 Setting

4-10




4.1 Préparations et configurations avant utilisation

4 Faire de méme pour chacun des sens PASS Dir,, +NG Dir,, MDNG Dir.,

EXNG Dir., ALARM Dir. and DBL. Prod. Dir. Se référer au point 4.1.13.2
pour ce qui concerne la relation entre la direction de I'¢jecteur et la fonction
EEC.

[ 4.1.13.2 Fonction d'gjection EEC

4.1.5 Calibrage de l'auto-sensibilité (Option)

Appuyer sur ia touche d’arrét our arréter le convoyeur de pesée. Au niveau

Administrateur 287 ouvrir I'écran Menu.  En 'absence d’une icone de calibrage
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automatique de la sensibilité » _'w@fm_b dans I'écran Menu, effectuer une

correction de sensibilité zéro de la maniére décrite dans la section 4.1.6.

4.1.6 Correction de la sensibilité

1 En présence d’une icbne de calibrage automatique de la sensibilité,
. . 3 A " o 17 Ay
rotoet i, APpuyer sur IicOne pour appeler 1’écran correspondant.

Remarque.
Vérifier qu’il n’y a aucun objet sur le convoyeur de pesée.

S h

Pred Chocolate
ol )

2 Appuyer sur la touche [Corr.Start] { (démarrage correction) pour

lancer le calibrage automatique de ia sensibilité.

4-11
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“Chocolate

d Chocolate

4.1.6 Correction de la Sensibilité

La correction manuelle de la sensibilité est désactivee apres
I'apposition d'un cachet de certification

Appuyer sur la touche d'arrét [Stop] § pour arréter le conveyeur de pesée.  Au

niveau 2 Administrateur 8|, ouvrir I'écran Menu, En présence d’une icone de calibrage

automatique de la sensibilité, (& effectuer un calibrage automatique de
Auto-gens Calib.

sensibilité et ignorer les points suivants

4.1.5 Calibrage automatique de la sensibilité

Suivre la description ci-dessous pour les modéles d’une classification de poids de
60g maximum et les modéles sans la fonction multi-gamme spécifiés par le client.

1 Appuyer sur la touche “Correction de sensibilité” %EnS%QV'HV pour afficher
errection

I’écran de correction de sensibilité.

4-12



4.1 Préparations ef configurations avant utilisation

Pred Chocolate
00T e

Remarqte:

Vérifier qu’aucun objet est présent sur le convoyeur de pesée.

2 Retirer fout produit pouvant se frouver sur le convoyeur et appuyer sur la

touche de réinitialisation|Zero-set) E“
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3 Placer un produit maijtre cu un poids sur le convoyeur et appuyer sur la zone de

texte Master Weight (poids maftre)

Sppmraren B R

Zone de texte
Master weight
(poids maitre)

puis sur  [Register]

4-14



4.1 Préparations et configurations avant utilisation

6 Quand ’écran suivant s’ouvre, retirer le poids maitre du convoyeur de pesée el

APPUYEr SUI' [Zerq-set]

(réinitialisation)

8y

NS

Fonctionnement

Faire la méme chose avec un auire ordre de poids (weight range), sélectionner
Iaffichage et appuyer sur [Register]
cotrection en suivant les instructions de ’écran.

(enregistrement) puis effectuer la

.

Pour vérifier la sensibilité, sélectionner I’ordre de poids, appuyer sur [Register]
et placer le prodait maitre pour afficher la masse.

415
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4.1.7 Configuration de I'imprimante (Option)

La modification de la configuration est désactivée apres
Fapposition d’'un cachet de certification.
La configuration ci-dessous est requise si I’on souhaite installer une imprimante en
H . A 13998 " H > f‘é’ e : H
optien. Si I'icébne “Printer Setting brintor Satting {configuration imprimante}
napparait pas, appeler I’écran  “Maintenance” >" puis 'écran Parameter”
>"Common Parameter” (parameétre commun) a la suite et installation “Printer”
imprimante en “Excl. Use” (usage exclusif) de Ponglet “CW User™ (trieuse)

[ 5.12.6 Printer Setting (configuration imprimante)

1 Appuyer sur Iicéne  “patneau de configuration” . ] du “Menu”

ont rol Panel

(D Hen

ol L] By

Product Table Preoduct Stats Control  Yiming Adiust.

Registration o

& o i

=1 i el ) _

Fine Adjustment Betect-lvl Cha, Maintenance Control Panel
& 2 |

Language Access Level Printout

b4 (installation imprimante}.
Printer Setting

5 4 \3
< ? &) & =
2 Yersien Info. Date Setting  Touch Pancl Adi Password Change |
N ; i
| 3 & £) =
Hhccess tnﬂutu_thnri ty Printer Setting Serial Setting  Screen Setting
: ctting

o3 Chacalate

3 L’ écran “Printer Setting” apparait.

4-16



4.1 Préparations et configurations avant utilisation

rod Chocolate
01

4 Sélectionner "imprimante “Printer”. Habituellement, “General 1" et “General

2” ne sont pas affectés si rien ne le spécifie. Sélectionner “Normal Pring”
{(imprimante normale) ou “Rev. Print” (imprimante inversée)dans “Print
Direction™{<direction de I"impression)

{57 5.12.8 Printer Setting {configuration de limprimante)

-
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<
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0
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L
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4.1.8 Enregistrement d’un nouveau produit

Ce produit peut étre selectlonnc et enregistré aux niveaux d’accés opérateur 1b
et administrateur

4.1.8.1 Enregistrement d'un produit

(1) Configurer un n° de produit pour {'enregistrement

Prod  Chocolate

B Dans I’écran principal, appuyer sur le champ produit [GhY

ique du n° de produit. Définir le n° du produit et
pour sélectionner le n°® de produit et revenir &

pour afficher le pavé
appuyer sur [OK} i
I’écran principal.

Zone d'affichage produit

Peod  Chocolale

001

Dans ’écran pimmpal appuyer sur le champ Produit [ m——| Do ur
umérique du numére de produit. Appuyer sur le bouton Product

Table
produ]ts
Select10nne1 le numéro de p:odmt dans cet écran et appuyer sur le bouton ChgProd)

(Tableau des produits) pour afficher une liste des numéros de

5 001 Chocolate
1002

4003

1004
1005
006
007
1008
11009

L'impression du lot est automatiquement réalisée aprés la sélection du produit

4-18



4.1 Préparations et configurations avant utilisation

(2) Configuration des paramétres

Dans |"écran de base, appuyer sur le champ Limit (Limite)

R R A pour afficher |"écran Basic setting(configuration de
base). A la page 1 de {"écran “Basic Setting” (Configuration de base), définir fa
valeur de référence+Limit et —Limit pour le produit.

Ala page 2, définir Ja gamme de poids multi-gamme (Multirange Wt, Range),
le numéro de lot (Lot No) et la tare.
TU1, TUZ2, TO1 et TO2 sont automatiquement calculés et définis en
fonction de la valeur de référence saisie. Ces valeurs configurées
ne peuvent pas éfre modifiées manuellement.
La configuration de tous les paramétres de la trieuse pondérale est
désactivée pendant son fonctionnement.

5™ 4.1.13.1 Configuration automatique des iimites par réglage de la valeur de référence

Configuration de la Page 1

Zone texte nom du produif

Zone texte fongueur produit

Zone texte valeur de référence

-
<
@
£
7]
<
c

2

5
0
oy
<)

1L

Zone texte  Limit+

Zone texte Limit -

<Saisie du nom du produit>
L'impression du lot et limpression des stafistiques fotales sont
réalisées aufomatiquement pour effacer les stalistiques aprés fa
définition du nom du produit.
Appuyer sur la zone de texte “Name” ?iih%f;?;ifsw (nom) pour afficher le

clavier, entrer le nom du produit en 14 caractéres maximum, puis appuyer sur la
touche [OK] 4

[ 2.2 Panneau de commande

4-19
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S D nt s
G
#Pred Choco

E 001

L'écran “clavier”
<Saisie de la valeur de référence>
11 existe deux fagons de saisir la valeur de référence : a partir du pavé numérique de I'écran ou a partir du produit

lui-méme.

5.6.1 Valeur de référence, +Limit 1 (TO1}, +Limit 2 {TQ2), -Limit 1 (TU1), -Limit 2 (TUZ2}

Saisie a partir du pave numérigue

. a1 E e el Bt Range i
Appuyer sur la zone de texte de la valeur de référence :{EJ 0.9
pour afficher le clavier, entrer la vaieur de référence, puis appuyer sur la

touche Décision )

Saisie a partir du produit lui-méme
Placer le produit maitre sur le convoyeur de pesée et appuyer sur ta touche
pout utiliser le poids de ce produit comme valeur de référence. TUI, TUZ, TOL et
TO2 sont automatiquement calculés et définis a I’aide de cette saisie, Ces valeurs
configurées ne peuvent pas étre modifiées manueliement.

s

<Saisie de la longueur du produit>

La configuration est désactivée aprés ['apposition d'un cachet de
certification.

Saisie de la longueur du produit.

[~ 4.1.10 Configuration manuelie de la temporisation

- Lorsque la longueur du produit est saisie, les temps de prise de mesures et de rejet

4-20



4.1 Préparations et configurations avant utilisation

(T1, T2) et le temps filtre (FT) sont calculés automatiquement.

- La saisie de la longueur du produit se fait dans le sens du flux.

== Direction du flux

}‘ Longueur produit

g

- Pour mesurer des produits de longueurs différentes, les mesures peuvent étre
effectuées en changeant simplement la valeur de référence et les limites et en
entrant la longueur la plus grande.

- Le calcul automatique considére que tous les produits sont des parallélépipédes
rectangles. Pour les produits de forme différente ou qui passent en diagonele, la
valeur de temporisation doit parfois étre configurée manueliement.

<Enregistrement>
Une fois les saisies ci-dessus effectuées, appuyer sur la touche Register
(Enregistrer) o Resiste pour enregistrer ta configuration. Lorsque la touche
Décision ). necision
de base est appelé,

Resjster

est enfoncée, la configuration est enregistrée et 'écran

Si la touche Registrer (Enregistrer) ::' L
(Retour) | ou Home (Début)({,
apparait.

7.1 n’est pas enfoncée, lorsque Back

#) est actionné, I'écran suivant

—
o
©
&
[
c
c

L2

=
3
b
o

LL

Parameters changed. Apply?

Pour enregistrer la modification, appuyer sur le bouton Yes (.- Les
paramétres modifiés sont enregisirés et I"écran antérieur a la medification
apparait.

Pour ne pas enregistrer la modification, appuyer sur le bouton No | %

Les paramétres modifiés ne sont pas enregistrés et ’écran antérieur a la
modification apparait.

<Configuration des parametres pour d’autres produits>
Pour définir les paramétres pour d’autres numéros de produits, retourner a

I*écran de base et poursuivre en appuyant sur le champ Product (Produit)
afin de définir les paramétres du numéro de
puit suivant..

[(Z" 4.1.8 Enregistrement nouveau produit

4-21
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Prod  Carunwl

002

Définir les numéros de produit requis pour le cycle de production en
sélectiomnant le numéro de preduit comme ceci.
Configuration de la Page 2

Appuyer sur longlet de la page 2. L'écran ci-dessous est celui de la tricuse
séric KW64XX .

Zone texte n°® de lot.

i Zone texte de la tare

<Saisie du n® de lot.>
L'impression du lot et I''mpression des statistiques totales sont
réalisées automatiquement pour effacer les statistiques apres la
définition du numéro de lof.

Appuyer sur la zone de texte du numéro du lot pour afficher le clavier, entrer le numero
du produit en 10 caractéres maximum, puis appuyer sur la touche [OK] ©
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4. I Préparations et configurations avant utilisation

Appuyer sur la touche Register (Enregistrer) - Resister.
medification,

pour enregistrer la
Lorsque Décision (. paciion’
I"écran de base est appelé

<PT> L'impression du lof et l'impression des statistiques fotales
sont réalisées automatiquement pour effacer les statistiques
apres la définition du poids de la tare prédéfini.

En cas d'utilisation de la fonction de tare, appuyer sur la zone de texte de ia tare et
définir la valeur de la tare, La masse ¢st calculée comme suit;

est enfoncé, la modification est enregistrée et

Masse = valeur pesée — Tare

Lorsque PPon ne se sert pas de la fonction Tare, entrer “0”.

<Gamme de poids multigamme>

Configurer ce paramétre lorsque {*on se sert de la multigamme,

=5 4.3.7 Utilisation multigamme
<Vitesse tapis Elevée/Basse>

La configuration est désactivée apres 'apposition d’'un cachet de
certification.

—
c
]
&
Q
c
c

8

uand
&)
c
&)

LL

Configurer ce paramétre lorsque [’option deux vitesses est installée.

<Vitesse tapis trieuse>

La configuration est désactivée aprés I'apposition d’un cachet de
certification.

Configurer ce paramétre lorsque option “vitesse chaque produit” installée,

<vitesse tapis éecteur>

Configurer ce paraméire lorsque ’éjecteur est raccordé.

Configuration de la Page 3

Ty Fred Chocolate
2001

< Fonction EEC (Moyenne)>

Ceci active ou désactive la fonction EEC (movenne)
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Section 4 Fonctionnement

Cette fonction EEC (Moyenne) sert a gérer le poids moyen du produit donc ce poids est toujours plus fort que la
valeur de référence. Elle calcule le poids moyen du produit 4 chague pesée et rejette le produit dans le sens-NG

guand le poids s’avére étre plus faible que le poids de référence.
4.1.13.5 Fonction de gestion de la valeur moyenhne

4.1.8.2 Effectuer la configuration automatique

Préparer un produit ayant les propriétés moyennes (dimensions, poids, composition,
conditionnement) du produit sur la ligne (appelé produit maitre} et lancer la
configuration automatique a I'aide de *assistant.

1 Sur I'écran de base, appuyer sur la touche [Auto-set] Auto~set

{configuration automatique) pour appeler 'écran “Auto-set Wizard Start”
démarrage de "assistant auto-config.) Sélectionner “Auto-set new product”

{(auto-config. Nouveau produit) et appuyer sur la touche {Next]

Prod  Chocolate
001 Auto-setling Wizard Start

This wizard automaticaily sots bast vahws for preducts
Regatered preducts 350 can be romadjusted

@ Auto-set new preduct.

C Adjust ragistorad produ

Prass i) to start wizond

2 Sélectionner la méthode de configuration automatique. En utilisation normale,

sélectionner “Use wizard. {Recommend)”( utiliser assistant (recommandé))

Mrto-set Wizard :
Auto~getting mathed select i

u menee. MR,

Choose check corditions A

E}'Od Chooolata

Lorsque "on veut utiliser fe mode évaluation directement, sélectionner “Evaluation
Mode” et appuyer sur la touche [Next] : 4 Aller jusqu’a I'étape 4°.
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4.1 Préparations et configurations avant utilisation

<Sélectionner vérification des conditions en utilisant 'assistant »
3 Sélectionner Son“\/ériﬁer la contamination métal” ou “Manquant”. Lorsque

le produit inspecté arréte la cellule, sélectionner *“Produit bloque la cellule
TP * pour configurer ia cellule. Sinon, sélectionner “Produit ne bloque pas ia

ceflule TP . Puis appuyer sur la touche [Next]

Specify check content
Chosse check content

5

4 Entrer “Longueur produit” et appuyer sur [Next] Lorsque le

mode d’évaluation est défini, passer 4 "étape 3.

Input areduct length,
Irput predust length
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<Specification du mode d'évaluation>

! . . - .
4 Lors de la sélection de “Use wizard (Recommend)™(utiliser 1'assistant

{recommandé)}, sélectionner le “mode d’évaluation™ dans I’écran de dessous.

Appuyer sur la touche [Next] i Net: 'wb| et passer i ’étape 6.

fhuto-sel Wizerd j
it Spocify avaluation mode, e

pacify r 7
Chavse evaluation mode. da

<Sélection de ia méthode configuration automatique >
5 Lorsque “Metal Check” est sélectionné, 1'écran “Auto-set Method” s’affiche.

En usage normal, sélectionner “Full-auto {recommend)” (tout automatique
pour zaller &

(recommandé)) et appuyer sur la touche [Next] =i Mex
Pétape 6. Lorsque “Missing Check™ (vérifier manquant) est sélectionné, passer
a I"étape 5.

=™ 4.1.11 Enregistrement des produiis avec la méthode de configuration auiomatique spécifiée.

Metal Check ey
ik
Cheose suto-getting methed BT
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4.1 Préparations et configurations avant utilisation

5 Lorsque “Manquant” est sélectionng, "écran “Méthode auto-config.” s’affiche.

En usage normal, sélectionner “Full-auto {recommend)”
(recommandé)) et appuyer sur la touche [Next] :
I"étape 7.

(tout automatique
4 pour passer i

Auvto—sot Mothod
Chooze suto—eatting method b1

PEo@ Chocolate
001

< Selection de la configuration de la marche avant/arriére du convoyeur >

6 En faisant fonctionner le convoyeur d’avant en arriére pour la configuration

automatique des produits inspectés, sélectionner*ON” et appuyer sur la touche

[Next] { Lorsque P’opérateur alimente la machine en produit* en

utilisant la configuration automatigue, sélectionner “OFF” et appuyer sur la

touche [Next]

Seolecting convoyer Back&Forth satting

u-§;.
PN

Seleet conveyor Back&Forth setting

i

* It est n’est pas possible de faire fonctionner e convoyeur d’avant en arriére automatiquement dans les
situations suivantes :

Lors de I'inspection les produits de moins de 10 mm et qui passent en dessous du rayon optique de la cellule
Présence de produits instables dont le centre de gravité est trop haut

Présence de produits dont la forme peut les faire rouler facilement

Présence de produits qui sont trop longs et qui peuvent tomber du convoyeur

Présence de produits qui peuvent changer de position facilement lors du fonctionnement du convoyeur.

Remarque:

La fonction avant/arriére du convoyeur peut étre utilisée a partir du logiciel version V4.10 ou postérieure,
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b B,

puoto-sel Wigard | ] ] I I

Auto—setting Start
Starting auio-setiing with selected sarsrmeiers Eu

<Execution de fa configuration automatique>

8 Lorsque ia touche [Start}

démarre et le convoyeur se met en marche.

Htart auto-sotting
Vait... Lm

7 Vérifier le contenu de I’écran et appuyer sur la touche [Next]

1 Wizard
Start auto-sotting
Feed master product.

AUt

Start auto-setting
Feed master producl,

l.l?«,

e

Lorsque ‘Wait.” (attendre) apparait sur I’écran, arréter ’apport de produit.
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<Détermination de la valeur de la configuration automatique — Vérif. Métal>

9 Lorsque I"on & placé 15 échantillons de produit maitre, les configurations

sont définies et Ia valeur de sensibilité de détection estimée se voit sur
I’écran“Auto-setting finished” {configuration automatique terminée)

A propos de la valeur de sensibilité de détection

estimée. /N

La valeur de sensibilité de détection est une valeur cible a
laquelle le morceau de métal test va éire détecté. Ce n'est pas
une valeur absclue. |l faut toujours procéder & une vérification
de la sensibilité de detection lorsque Ja configuration
automatique est terminée.

i oS
Start auto-setting ik, Auto—setting finished
Auto-setting, Wait... L
Petermiraed bost settings
Sers mode {a-8]
A-get sens Fotd <0s
SUsSd <08

Press [Compiate] to secept best settings or Cancel] 0
refuss seltings

Pred Chosolate
(007

Lorsque la valeur est configurée, appuyer sur la touche [Complete] - :
Pour renouveler la configuration automatique, appuyer sur la touche [Cancel]
" | (annuler). Quand ia touche[Cancel] 3 cancet | est enfoncée, la

valeur est invalidée et [’écran“Auto-set start” (démarrage auto-config.) apparait.

<Déterminer la valeur de la configuration automatique ~Vérif. Produit manguant>

9 Lors de la vérification du produit manquant, on utilise deux sortes de produits
maftres et on effectue une configuration automatique.

Faire passer un produit maitre sans produit manquant (produit OK)} huit fois en
suivant les indications de I’écran..
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Mulo-sel Wizard
Starl anto-gsetting u
[eed master product . p

(1) Faire passer un produit non conforme deux fois en suivant les instructions de
I’écran.

Start auto-setiin, e
" * 7.8

Food BG Prod. -

(2) La configuration est définie et la remarque R™ apparait sur I’écran
“Aute-setting finished” (auto-config. Terminée)

Auto-setting finished

Cotermined best sottings
Specifes sens &-8)
Stabifity index 3 o

{R=Mssirg pred. sig level/Master pred. sig lovel

Pross (Complete] to accapt baat sattings or [Cancel] o
rafuse settings

Remarque:

R est 'indice de stabilité et se calcule d'aprés la formule suivante :

Niveau de signal métal produit NC

Niveau de signal metal prod maitre

Les produits manguants sont détectés avec la plus grande fiabilité lorsque ta
valeur de R est la plus petite.
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Si I'indice de stabilité est de 0.5 ou plus, changer la sensibilité de détection..

=™ 4.3.1 Changement de la sensibilité de détection
{Valeur recommandée)

indice de stabilité R Limite d'évaluation amplifiee
0.1a04 0.7
05406 0.8

Lorsque ces valeurs sont configurées, appuyer sur ia touche [Complete]

Pout renouveler une configuration automatique, appuyer_sur la touche[Cancel]
: ce) (annuler) Lorsque Ja touche [Cancel] -

valem est invalidée et I’écran “Auto setting start” appara1t.
Remarques sur la configuration automatique

= Le produit maitre doit toujours étre positionné de la méme fagon etc... que le

est enfoncée, la

4

produit normal sur la chaine. p=
=
X
O X 3
[3 o~ =
~~~~~~ e > 2
/ i =
7 ’ S
‘ Tapis convoyeur L

Produit maitre

+ Si I'épaisseur du produit maitre fait moins de 10 mm il ne coupera pas le rayon

optique de la cellule, I faut rompre le faisceau optique manuellement au moment
méme ol le produit passe devant la celiule,

La configuration automatique doit permettre d’établir la meilleure valeur dans des
conditions normales mais il arrive que Penvironnement interfére sur ces
conditions et les altére comme le bruit, les vibrations, efc... .

+  Sile produit maitre présente des caractéristiques différentes de celles du produit
chargé sur le convoyeur ou s’il a une autre position, il peut y avoir des erreurs
de détection lors de la vérification au cours d’une production normale,
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4.1.8.3 Configuration de la temporisation de I'éjecteur

< temporisation delai gjecteur et temps de pause gjecteur >

Le “temporisation délai éiecteur” (T3) et le “temps de pause &jecteur™ (T4} sont
configurés pendant la confirmation du fonctionnement de i’ éjecteur.

1 Appeler ’écran “Menu” et appuyer sur I'icdne *Timing Adjust.” 2l

Tiring Adjust.

(réglage temporisation)

Sa
2]
Product Table

faT)

Lanauage

Fine Adjustment Detec

Preduct

Resistration

-
=
hccess Level

ail

Stats Control

Haintenance

w

Printout

Tining Adjust. {:

Control Panel i

2 Appuyer sur “Mass waveform monitor”, {contrdle graphigue

ass wavetorn monitor

masse).

i 'iMass waveform monitor

—yirred Chocolatoe
st 01
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4.1 Préparations et configurations avant utilisation

configure la temporisation de ’éjecteur dans Fonglet “Timing” |

rod Chocolate

001

4

Configurer T3 etT4 aprés avoir confirmé le fonctionnement de I’éjecteur.

{L'éjecteur ne fonctionne pas méme si des produits pesés se présentent 4 "entrée,
pendant que cet écran est affiché)

c
. L o QO
T3:  Temporisation dé¢lai éjecteur  {} to 6000 ms) =
T4:  Délai réaction éjecteur (45 to 6000 ms) @
Lorsque P'éjecteur réagit avant que le passage du produit -+ Augmenter T3 _5
=
Lorsque [’éjecteur réagit aprés le passage du produit -+ Diminuer T3 (;':)
o
Lorsque I’éjecteur réagit trop tdt et que fe produit n'est pas - Augmenter T4 L
évacué correctement
Lorsque Péjecteur réagit trop tard et que le produit suivant est -+ Diminuer T4
évacué
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4.1.8.4 Configuration des statistiques

Configurer la “quantité de lots par cycle” ou bien e “ cycle par lot™  qui sert pour
Uimpression du cycle de lots et le renouvellement de 'écran de la barre X de
données des lots.

Limpression des Jots et des statistiques  s'effectue
automatiquement pour effacer les statistiques aprés leur
configuration.

(1) Configuration du cycle de lots.
1 Dans I’écran “Menu”, Appuyer sur Picone “Product Registration” mr&%.m

(enregistrement produit)

% £ £ e
Product Tabie Product State Control Tining Adjust. |:
Registralion :
4 o iy
Fine Adjustment Detect-lvl Chs. Maintenance Controf Panel -
9
Language hecess Level Feintoul

(configuration statistiques)

0

Slutislics Selline

2 Appuyer sur ’icone “Statistics Setting”

E 4
i3 Basic Selting  Aulo-set Wizard Statistics Setting

3 Appuyer sur la zone de texte “Quantité cycle de lot.”
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Fonctionnement

Ecran "Statistics” avec "Batch Cycle Time” (temps cycle de lot)

“Batch Cycle Qty.” ou “Batch Cycle Time” apparait. Le paramétre par
défaut lors de expédition est la quantité de cycles de lots,

[ 274.3 4 Sefting Statistics Details(configuration du détail statistique)

Pour changer le paramétre par défaut, changer I'unité de cycle de lot & partir
de I"écran “Common Parameter Setting” (configuration des paramétres

communs). Lorsgue la quantité du cycle de lot a [a valeur 0, I'impression de
lot n’est pas effectuée.

=" 5.11.5 Parameters (paramétres)

Appuyer sur la zone de texte “Quantité de cycle de lot (ou “Batch Cycle
Time ; temps de cycle de lot”™) pour afficher le pavé numérique, définir la
quantité (ou e temps) de cycle d’impression de lot en piéces (ou en minutes),
puis appuyer sur  [OK] O &
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Appuyer sur [Register]

Appuyer sur [Decision] @ “Decision’] pour enregistrer et retourner sur

Péeran “enregistrement produit”.

Le paramétre par défaut & I"expédition est “Quantité de cycle de lot”. Pour madifier
ce paramaetre, changer I'unité de cycle de lot en “temps”,.

[ =7 4.3.4 Setting Statistics Details (Configuration détails statistiques)

Lorsque le compte statistique de lots est 0, il n’y a pas d’impression. De plus lorsque
le temps de cycle de lot est G, I'impression ne se fait pas.

Si l'impression du lot n'est pas réalisée pendant une heure, les
statistiques de fot sont imprimées de force et le paramétre du
cycle d'impression du lot (Batch Cycle Qty. ou Batch Cycle Time)
est désactivé
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< Exemple impression lot >

Limpression des données statistiques, y compris les données de chaque classe, aprés un nombre prédéfini
de produits ou au bout d'un délai prédéfini (numéro de lot) est appelée “impression de lot”. Si la {ouche
IMPRESSION est enfoncée pendant l'impression de lot. Les statistiques du lot 8 ce moment sont imprimées

Impress. lot Impress. lot
Impress. lot,
N ot | N ot Impress. Stat. totales
AL L L AL LI LA R CRESEININE
L L A . .
ppuyer sur impression
Appuyer /démarrer

Effacer stat.

Pour les produits PASS

N “de produit. date et heure fin d'impressicn du lot
Version
P 1 '04.0624 11:38 PASS |~ -
VERSION 1.80 5
[ P.NAME - CANDY =
LLOT No. 12345 @
N°lot.  ~—BATCH 1 =
TU2_TU1 1.0% 1 o
TUI_TO1 99.0% 99 k3]
e
o eque|  COUNT 100 2
classe® WEIGHT 10.01600kg
MEAN 100.1600 ¢
Valeurs STANDARD.D 2.1156 g
lot Max 103.80 g
Min 9220 ¢g
GAMME S —RANGE 11.60 g
B% 1.00% -+ pourcentage de
produits de zone B
REEFVALUE ----------- 100.00 g passés en produits
TU2 e - 9.00¢g acceptables.
. TUl e - 4.50¢g
Haramétrages e T 450 g
\ TOZ e 9.00 g
| A 0.00¢ N° de série de fa  machine
---------- 410000001-00 -~ o

*Les comptes de classes acceptables ne s'impriment pas en cas de statuts de produits PASS

*Gammes Valeur Maximum — Valeur minimum

Les statistiques de lot sont imprimées aux moments suivants :
- Lorsque la mesure atteint ie compte de lot {Count batch).
Pour les statistiques de tous les produits, lorsque la mesure atteint le
compte de lot.
Pour les statistiques des produits PASS (conformes), lorsque le compte de
produits PASS atteint le compte de lot.
- Lorsque le temps de ot (Time batch) est écoulé.
- Lorsque le paramétre des statistiques de lot a été changé.
- Lorsque le traitement par lots a €té interrompu de force (quand la touche
Impression est pressée & Printout | pendant le traitement par lot)
Lors de la modification du numéro du produit alors que les statistiques de lot
n'ont pas été imprimées, la trieuse pondérale imprime les données statistigues
de force afin d'effacer des statistiques puis change le numéro du produit,
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Lorsque 1'unité de poids est en kg ou mg, le poids est automatiquement traduit
dans I'unité correcte au moment de I'impression. Dans le cas des statistiques
des produits PASS (conformes), les produits -NC et +NC ne sont pas imprimés.
Les paramétres COUNT {compte), WEIGHT (poids), MEAN (moyenne),
STANDARD.D (écart-type), MAX, MIN et RANGE (gamme) ne sont imprimés
que pour les produits PASS.

L’histogramme n’est imprimé que guand ‘Histogram’ est positionné sur « Oui ».

& 5.7.2 Statistics/Print Setling Screen (écran de configuration impressionn stalistiques)

Pour TOUS les produits

N° de produit Date et heure fin d'impression de lot
N
SP 1 040624 11:36  ALI i
it : L Version
VERSION 180 —1T
[ PNAME - CANDY
LOT No. 12345
N°®de lot. +—BATCH 1
/ _TUZ 2.6% 3
TU2_TU1 4.3% 5
(Rejected) 3.5% 4 Le compte de classe
Nombre de {Accepted) 0.9% 1 nacceptable est pas
chaque < | TULTOlL 86.1% 99 imprimé en cas de
classe {Rejected) 0.0% 0 statut des produits
{Accepted) 86.1% 99 PASS
Valeurs W %8512—1 02 gé:ﬁ’ 1{
du lot EXNG o 3
MDNG l'g;' 0 T[T EXNG n'est pas inclus
M ¢ dans le “compte total".
Proportion de £XNG =
COUNT 115
WRIGHT 11.51040kg EXNG (TOTAL+EXNG)
MEAN 100.0904 ¢
STANDARD.D 3.3607 g
Max 109.80 ¢
Min 8960 g
\ GAMME* +—RANGE 20.20 g Pourcentage de
B% 1.00% —— produits acceptés en
REFVALUE -~ 100.00 g zone B par rapport aux
TUZ e ) 8.00 ¢ produits acceptables
TUL e - -450¢g
Paramétrages TOL e 450 g
TO2 e 900g
PT e 0.00g
---------- 410000001-00 «-~---rvr- —1— N° de série maching

*Gamme = Valeur maximum — Valeur minimum

£-38



4.1 Préparations et configurations avant utilisation

(2) Configuration Page 2

Les paramétres servent a I'affichage de Phistogramme et du graphique “ X -R/s 7
dans les écrans principaux  Les configurer selon les besoins.

)

4.1.9 Réglages de précision

Lorsqu’il est constaté une différence de la mesure de la masse de référence d'un
produit pendant le fonctionnement stationnaire du convoyeur, il est nécessaire
d’apporter des corrections pendant qu’il fonctionne. Ces corrections s’appellent des
réglages de précision.

Fonctionnement

Pour les pays européens, sauf I’ Allemagne, la gamme de mesures acceptable est  de
+20% du produit maitre. Si un produit se trouve en dehors de cette fourchette, il est
déctaré produit £ NC. La masse gui sort de cette gamme apparait comme "--g". De
plus, il ’entre pas dans les statistiques.

Précautions lors des réglages de précision

Pour I'Allemagne, le réglage de précision est désactivé apres
! ‘apposition d’'un cachet de certification.

Pour les pays européens, en dehors de I'Allemagne, il est possible
d'effectuer jusqu'd 200 réglages de précision aprés lapposition
d’'un cachet de certification. N'effectuer que les réglages
nécessaires.

o Le produit maitre est un produit typique ayant des caractéristigues

moyennes (1aille, poids, contenu, conditionnement, etc.) que I'on fait
passer par la ligne.

¢ Il doit &tre chargé dans I’appareil dans les mémes conditions
(direction, température, etc.) que les produits normaux.

i | L
| wiogous =7

i
7 T
!

Produit maitre

Tapis convoysur

Régler la position de la cellule photoélectrigue de sorte que le produit maitre coupe
faxe du faisceau lumineux.

8i les conditions de détection réelles des produits {chargement des produits,
direction, etc.) différent des conditions dans lesquelles fe produit maitre a €t€ chargé,
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il'y a un risque de défaut de précision lors d’une production normaie.

&
1 Arréter le convoyeur et appuyer sur la fouche“Fine Adjustment” =3

Fine Adiugtment

(Réglages de précision} du “Menu” pour appeler i*écran “Fine Adjustment”

S

.

Language

2]
Product TableProduct

8&

RegistrationStats Control

Fine Adjustment Detect-lvl Chs.

9

Access Level

Waintenance

Printoul

Tining Adjust.

Control Panel

red Chocolate
007

2 Dans {*écran “Fine Adjustment”, appuyer sur la zone de texte “Fine Adj. Master

Weight” (réglage de précision du poids malire) et entrer fe poids maitre.

Zone de texte
pour le poids
maitre du
reglage de
préecision
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3 Entrer le poids, appuyer sur la touche [OK] ;{ ¢t appuyer

sur[Register]

4

4 Appuyer sur [Start]

Fonctionnement

5 Charger le produit maitre 10 fois pour terminer le réglage de précision,

L'écran ci-dessous s'affiche une fois le réglage de précision terminé. Le
nombre de chargements du produit maitre dépend du nombre de mesures
requises pour que le poids mesuré se stabifise.
o az/

‘red  Chocolate

001
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Une fois un cachet de certification apposeé, le réglage de précision
est enregistré lors de son exécution. Les résultats enregistres
peuvent étre veérifiéss dans [l'écran Fine Adjustment History

(Historique du réglage de précision).

Remarque:!
Cet écran affiche les données historiques du réglage de précision aprés
l'apposition d'un cachet de certification. Les échecs du réglage de précision
ne sont pas enregistrés.

L.e nombre maximum d’enregistrements historiques est de 200 données. Le
réglage de précision est désactivé lorsque le nombre d’historiques dépasse
200.

Pour en savoir plus sur les enregistrements aprés un réglage de précision,
consulter le point 4.3.2.
I3 4.3.2 Viewing History
(visualisation de I'historigue)
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4.1.10 Configuration manuelle de la temporisation
Charger le produit maitre 20 fois de suite et vérifier le caractére aléatoire
(dispersion) et I'erreur type.  Si le résultat de ce test de précision est bon, il
n'est pas nécessaire de suivre la procédure de configuration ci-aprés.
La trieuse pondérale définit automatiquement la temporisation de ia mesure en

saisissant la longueur du produit. {Remarquez que cette configuration automatique
suppose que tous les produits soient des parallélépipédes rectangles)

(1) Temporisation de la mesure

La configuration de la temporisation de la mesure est désactivée
aprés 'apposition d'un cachet de certification.

1 Appuyer sur l'icbne Timing adjust (Réglage de la temporisation)

Fiming Adjusl.
a “Timing adjustment” n’est pas autorisé pendant le fonctionnement
de la machine.

“Timing Adjustment” (Réglage de la temporisation). L'accés

% o8 ) B
Product Table Product Stats Control  Timing Adjust.
Registration 1

& o -
= BB = Al
j Fine Adjusiment Oelect-ivl Chs. Maintenance Cont rol Parel

o
9 g
Language Access Levet Printout

Prod Chocolate

2 Appuyer sur P'icéne “Mass Waveform: Monitor” {contrble

Wace mavelorn ponitor

graphique de la masse}

)

ss wavelorm monitor

Fred Chocolale
Qo1 ,
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Section 4 Fonctionnement

3 Appuyer sur la zone de texte “Product length” (longueur produit) dans

EEl

I"écran

Timing Adjustment” (réglage temporisation)

winrzrag B g

<Saisie longueur produit>

+ Lorsque la longueur du produit est saisie, la temporisation de ia mesure et de
’évacuation (T1 et T2), ainsi que le temps de filtre (TF) sont calculés

automatiguement. Saisir {a longueur de produit maximum dans le sens du
flux du produit.

g Flux

Longueur proﬂut

» Pour mesurer des produits de différentes longueurs, il suffit de changer les
valeurs et les limites de référence et de valider la longueur la plus
impottante pour chaque produit.

- Le calcul automatique considére que tous les produits sont des
parallélépipédes rectangles, Pour mesurer des produits de différentes formes

ou des produits ayant un flux en diagonale, la valeur de temporisation doit
parfois étre réglée manuellement.

4 Définir la longueur du produit. La saisie n’est pas nécessaire si la

longueur du produit est régiée dans I’écran Basic Setting (Configuration
de base).
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4. 1 Préparations et configurations avant utilisation

Prod Chocolate

5 Charger un produit pour afficher la temporisation du produit et 'onde

d’amortissement,

Le point T2 est te point de mesure

Obtenir plusieurs ondes et régler T2 en déterminant le point dont le caractére
aléatoire (dispersion) est le moins élevé,

<Référence>

Definir la zone de texte Multi et appuyer sur le bouton Register
esister | (Enregistrer)

La partie de valeur maximum de l'onde est agrandie
perpendiculairement dans Pécran.
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Section 4 Fonctionnement

(2) Délai éjecteur
Régler T3 et T4 aprés avoir vérifié que I’éjecteur fonctionne. (L'éjecteur ne
fonctionne pas méme si des produits pesés sont chargés sur cet écran)
T3: Temporisation délai éjecteur (1 & 6000 ms)
T4, Délai réaction éjecteur (45 & 6000 ms)

Lorsque I"éjecteur réagit avant que e passage du produit <+ Augmenter T3
Lorsque I’éjecteur réagit aprés le passage du produit -« Diminuer T3
Lorsque I’éjecteur réagit trop t6t et que le produit n'est pas - Augmenter T4
évacué correctement

L.orsque 1'éjecteur réagit trop tard et que le produit suivant est - Diminuer T4
évacué
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4.1 Préparations et configurations avant utilisation

4.1.11 Enregistrement des produits par la méthode de la configuration
automatique spécifique

On se sert de cette méthode lorsque les propriétés des produits sont bien connues
ainsi que le mode d'évaluation.

4.1.11.1 Sélection “type de produit spécifié”

L.a configuration automatique est effectuée en utilisant la procédure suivante forsque
ies propriétés du produit sont identifiées au niveau de la détection du métal.

Propriétés du produit Produits types
Produits secs Galettes de riz, riz, farine, produits surgelés, etc,
Produits humides Viandes, Fromages, saucisses, efc.
Produits déshydratés avec | Produits déshydratés dans emballages film aluminisé
emballage aluminium comme chips, bonbons, péte de soja, pickles, etc.

1 Sélectionner “3 propriétés de produit ” sur 1’écran “Méthode configuration

automatique”.

it o-cot Hizard ]
Metal Check |
al Ghee ‘ W
Choose aute-setting method. ]

2 L’écran de sélection “Dry” (sec) , “Wet”(humide), or “Al Evap.”(déshydraté)

apparait . Sélectionner la propriété qui convient au type d’emballage et
appuyer sur [Next]
=

T A
i Motal Check ~ Specify product proporty. MR
Spacify preduct propacty *a
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Section 4

Fonetionnement

3 L’écran “configuration convoyeur avant/arriére ” apparait .

La configuration s’effectue automatiquement par les allers et retours du

produit, sélectionner “ON™ et appuyer sur [Next] (suivant)

Lorsque la configuration automatique est terminée et que les produits sont
chargés*, Sélectionner “OFF” et appuyer sur [Nexi] | (suivant)

E d
Solocting conveyor Back and Forth satting i
Select conveyor Back ard Forth setting B3

Auto-sotting Start ik,
Starting eLlo=setting with sekcled parsmetans Ea

S1art auto-soetting Lo
; ik,
fait.. . Za
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4.1 Préparations et configurations avant utilisation

6 La configuration est définie lorsque le produit maitre a été chargé 5 fois.

Appuyer sur [Complete] @

=.| pour enregistrer la configuration. Pour

renouveler Ia configuration automatique, appuver sur {Cancel] ol
(annuler)

Auto-setting finished

Determined bast settings

Sars mede [#-8])
fmdet sens Fe¢ <08
Susd <08

Press [Complete) 1o accent best settings or [Cancell to
refuse settings

4

*E)"(ﬁ Chocotate

A propos de la valeur de détection supposée.

A\

La valeur de la sensibilité de détection supposée est une
valeur cible a laquelie la piéce test peut étre détectée. Ce n'est
pas une valeur garantie. La sensibilité de détection doit
toujours étre vérifiee lorsque la configuration automatique est
termines.

Fonctionnement
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Section 4 Fonctionnement

4.1.11.2 Sélection “mode de sensibilite spécifiee”
Sert lorsque le mode d’évaluation est identifié.

Cette fonction effectue une vérification en wiilisant simultanément deux fréquences,
le mode de sensibilité s ‘exprimant de la fagon suivante

[A—=A]

/N

Meilleure fréquence pour la détection Meilleure fréquence pour la détection

du fer. du SUS . Quatre types : A, B, C, D

1 Sélectionner “Specifies sens mode™{mode sensibilité spécifié) sur Péeran

“Auto-set Method™(méthode config. Autocmatique) et appuyer sur [Next]
4 (suivant)

fliuto-set Hizard :
Matal Thack Wik, :
Cheoze auto-setting method e

2 Sélectionner le mode de sensibilité sur Pécran  “Sensitivity Mode” et appuyer

Sracify sens mode ia

3 L’écran “Conveyor Back and Forth setting” {config. Convoyeur arriére/avant)

apparait.
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4.1 Préparations et configurations avant utilisation

La configuration s’cffectue automatiquement par les allers et retours du
produit, sélectionner “ON” et appuyer sur [Next] (suivant)
Lorsque la configuration automatique est terminée et que les produits sont

chargés®, Sélectionner “OFF” et appuyer sur [Next] -

{suivant)

Ho-set W d
Salecting convoyoer Back and Forth sotting
Sakeet canveyor Back and Forth sotting

u-§;
Hy

Auto-setting Start

"
c
@
&
w
=
c

L

s
[&]
c
o

L.

Starting auto-zetting with selected paramoters A3

Auto—setting finished

Detoermined bost sottings

Sers mode [4-A3
A-det sens Feé <05
SUS¢ <08

Rress [Compkete] to acoomt best settings or [Cancet] to
refuse sotiings

6 La configuration est terminée aprés que le produit maitre a été chargé 5 fois.
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Section 4 Fonctionnement

‘W | et sauvegarder la configuration. .

Appuyer sur  [Next] N
Pour renouveler la configuration automatique, appuyer sur [Cancel]
: | (annuler) et retourner sur I’écran “Auto-set Start”(démarrage

auto-configuration)

A propos de la valeur de détection supposée. /AN

La vaieur de la sensibiité de detection supposée est une
valeur cible a laquelle la piece test peut étre détectée, Ce n'est
pas une valeur garantie. l.a sensibilité de détection doit
toujours étre verifiee lorsque la configuration automatique est
terminée.

(terminer)

7 Appuyer sur Ia touche [Complete] ) Comlate’,
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4.1 Préparations et configurations avant utilisation

4.1.12 Configuration produit enregistré

Etant donné que les propriétés des produits différent, (température, humidité, forme,
etc.), la sensibilité peut se dégrader petit 4 petit, entrainant des défauts de détection.
Dans ce cas il faut procéder aux réglages suivants.

Remarque:

Toujours utiliser un produit maitre dont les propriétés sont les mémes

(température, humidité, forme, etc.) que celles qui ont été modifiées.

1 Entrer la sensibilité supposée qui s’affiche dans P’écran du “Product Table”
(tableau produif)
2 Appuyer sur ia touche [Auto-set] {auto-config.) dans I’écran de base pour

afficher I"écran “démarrage assistant auto-config.” Sélectionner “régiage
produit enregistré” et appuyer sur la touche [Next] =

1 (suivant)

Auto—selting Wizard Start

Thiz wizord sutomatizally sets best values for products
FReprtered products akeo can be re~adjusted

T Auto—set new preduct.
& Adjust registered product.

Press [Next] to start wizand

-
<
]
&
[¢H]
c
c

2

=
[&]
c
o

[

3 L’écran “configuration Conveyor avant /arri¢re” s’affiche.

l.a configuration s’effectue automatiquement par les allers et retours du
produit, sélectionner “ON” et appuyer sur [Next] it ..:é {suivant}

Lorsque la configuration automatique est terminée et que les produits sont
chargés* s | (suivant)

At o-set Wizard
¥ Solecting conveyor Back and Forth sotting
Select conveyer Back and Forth setting =

‘Pred Chocolate
o
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| pour appeler ["écran  “démarrage

4 Appuyer sur la touche [Nexi] '

auto-config.”. Appuyer sur fa touche [Start] {28 dans I'écran “démarrage

auto-config.” Pour mettre le convoyeur en marche.
RS N et Wizard 5 o .

Auto-setting Start L s
iR

Srarting autezetiing with selected parameters b

Prod Chocolate
301 .

5 Charger les produit maitre en suivant fes instructions de I’écran.

6 La configuration est déterminée lorsque le produit majtre a été chargé 5 fois.

® ipour enregistrer la configuration.

Appuyer sur la touche [Next]

witao0s 10655 LR

Auto-set Wizard
Aute-setting finished

Detarminad best setting:

Sers mede [4-4)
Acdet gens Feg <05
SUSe <0

ross [Compimo] 1o accopt best eettings or [Cancell 1o
rieflse seltings

A propos de la valeur de détection supposee.

A\

la valeur de la sensibilité de détection supposée est une
vaieur ¢ible & laquelie la piéce test peut étre détectée. Ce n'est
pas une valeur garantie. La sensibilité de détection doit
toujours &tre vérifiée lorsque la configuration automatique est
terminée.

Vérifier que la sensibilité de détection affichée est bien en phase avec la sensibifité
enregistrée. $°il y a une trop grande différence, ¢’est que les propriéiés du produit
ont ét¢ modifides de fagon extréme. Appuyer sur la touche [Cancel]

(annuler) pour effectuer [’auto-configuration en suivant [Dassistant aute-
configuration  (Toutes les configurations s’exécutent automatiquement).
[[F 4.1.8.2 Effectuer I"auto-configuration
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4. 1.13 Fonction EEC

4.1.13 Fonction EEC

La fonction EEC sert 4 gérer la production en conformité avec la directive
CEE 76/211/CEE et son avenant 78/891/CEE.

Contrairement & la gestion des valeurs minimales, ol les produits inférieurs
au peids nominal ne sont pas accepiés, la gestion EEC (généralement appelée
méthode de gestion des valeurs moyennes) poursuit les trois objectifs
fondamentaux suivanis
(1) Aucun produit avec une erreur négative supérieure a deux fois
Perreur négative tolérable (TU1) ;
(2) SiTU1 x 2 est égal & TU2, les produits compris entre TU2 et TU1 ne
doivent pas dépasser 2,5 % de tous les produits ;
(3) En moyenne, le poids des produits ne doit pas &tre inférieur au poids
nominal.

Lorsque la fonction EEC est utilisée, il est impossible d’employer la fonction
de suivi de ia valeur de référence ou la fonction de contrdle aléatoire
simultanément.

La fonction EEC peut étre configurée « Yesw» («active») ou « No»
(« désactivée ») pour chaque numéro de produit avant I’apposition d’un
cachet de certification. Toutefois, la configuration de la fonction EEC est
désactivée aprés l'apposition d'un cachet de certification.

I35 5.6 Enregistrement du produit

Lorsque la fonction EEC est définie « No » (« désactivée »), la trieuse
pondérale fonctionne comme suit

- Ne calcule par la tolérance.

- Permet de saisir TO1, TU{, TO2 et TU2 manuellement.

- Permet également de saisir TO2 et TUZ2 manuellement pour I'impression

des statistiques.

N’effectue pas d’impression lot, d’impression statistiques totales ni
d’effacement des statistiques méme en cas de changement du numéro du
produit ou des paramétres,

- Neffectue pas d’impression lot, d’ impression statistiques totales aprés un

effacement des statistiques

- Neffectue pas d'impression lot de force toutes les heures.

—
c
Q
£
@
c
=

8

=
[&)
c
O

[

=" 4.1.8 Enregistrement produit nouveau

4.1.13.1 Réglage automatique des limites par
réglage de la valeur de référence

Lorsque la valeur de référence est entrée, TO1 et TU1 sont automatiquement définis comme dans le
tableau ci-dessous. TOZ2 regoil automatiquement la valeur TOTx2 et TU2 regoit la valeur TU1x2 .
Réglage automatique de TO1 et TUI par la valeur de référence.

L'impression du lot et limpression des stalistiques totales sont
réalisees automatiquement pour effacer les statistiques aprés la
définition de la valeur de référence.
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e TQO1, TU1 ———
Valeur de référence (g) % g
5< R <50 9 -
50< R <100 - 4.5
100< R <200 4.5 -
200< R <300 - G
300 R <500 3.0 -
500 R <1000 - 15
1000< R <10000 1.5 -
10000 R <15000 - 150
15000< R 1.0 -
Exemple:

Si la valeur de référence est de

89 g, la valeur limite est de

conformément au tableau ci-dessus.

Configuration Valeur absolue
TU1 -45g 89 - 45 =845 ¢
TO1 45¢ 89445=935g
TU2 TUlx2=-9g 89-=80g
TO2 TOix2=0g 80+G0=08¢g

45 g

(2) Le réglage automatigue des limites s’effectuc en entrant la valeur de référence en
ligne ainsi qu’en appuyant sur des touches.

I[&" 4.1.8 Enregistrement nouveau produit
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4.1.13 Fonction EEC

4.1.13.2 Fonction d'éjectionEEC

Zone A Zone B Zone C Zone D Zone E

A A AL
Sous Ia limitg S ~ Surdébit+
ultra
inférieure

Dans la

fourchette te

totérance
Wm N 4

TUZ2 TU1 Valeurde 101 TOZ2 Gamme d'indication
Limite ultra inférieure référence

Ce tableau énumére chaque zone de sens d’¢jection lorsque les produits sont classés
en fonction de TO1, TO2, TUI, TUZ, et limite ultra inférieure de la fagon suivante :

Chaque zone de sens d'éjection
Zone Sens de I'éjection

s
o
Q
&
@
c
c
o}

=]
O
o
<

L

Sous la limite uitra inférieure | -NG

Zone A NG

PASS pour les produits situés dans la fourchette de tolérance *
-NG pour les autres produits.

Zone C PASS*
+NG: NG défini a “TOI_TO2”

Zone B

Zone D PASS: OK défini 3 “TO1 TO2"
o B ING: NG défini aTO2 »
PASS: OK défini a “T02 »
+OVERFLOW +NG

[ 4.1.4 Configuration de la vitesse du tapis et de la direction de I'éjection

*Lorsque la fonction de la gestion de la valeur moyenne est utilisée ef
qu'un produit pesé est évalué comme PASS, e poids moyen du
produit PASS dans le lot (y compris ce produit)) est calculé. Sila valeur
calculée est inférieure a la valeur de référence, ce produit est éjecté
comme ~-NC.

5™ 4.1.13.5 Fonction de gestion de la valeur moyenne
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4.1.13.3 Configuration de la tolérance Zone-B

L.a tolérance entre TU2 etTU1 (zone B) peut &re définie comme une configuration
commune pour tous les numéros de produits. Ce paramétrage permet de définir si le
produit de 1a zone B est acceptable ou non..

<Critére d'évaluation>
(produit acceptable zone B / nombre de produits PASS #) X 100 < Tolérance (%)

* Le nombre de produits PASS est Je nombre de produits PASS dans le lot
statistique(Effacé a chaque lot). Se référer au point 5.6.2 Configuration

statistique du lot.
[(=> 5.6.3 Ecran configuration statistigue

<Exemple>
Configuration:

La tolérance est définie & 2.5% et le nombre de produits PASS dans le lot regoit la
valeur 100,

N= nombre de produits PASS

Critére d’évaluation:
(Produits acceptables de 12 zone B)/ N =100 < 2.5 (%)
-> produits acceptables de la zone B < N/40

{1) Si un produit de la zone-B est chargé lorsque le nombre de produits PASS est
inférieur a 39, il est évalué comme -NG.

{2) Si un produit de la zone-B est chargé lorsque le nombre de produits PASS est de
39 il est évalué comme acceptable {premier produit acceptable de la zone B) et le
nombre de produits PASS passe & 40.

(3) Si un produit de la zone-B est chargé lorsque le nombre de produits PASS est de
79 avec un produit acceptable de la zone B, il est évalué comme acceptable
{deuxiéme produit acceptable de la zone B) et le nombre de produits PASS passe &

80.
Sens de ia classification Progilt; azcé(;‘;ptga ble
pour e produit de la zone B
Le nombre de produits PASS est de S
() 38, le 39 se trouve dans la zone B -NG Direction 0
L.e nombre de produits PASS est de N
(2) 39, le 40°™ se trouve dans la zone 3 PASS Direction !
~ e nombre de produits PASS est de N
G) 79, le 80%™ se trouve dans la zone B PASS Direction 2

Définir la tolérance de I’ écran Configuration de base du Paramétre Maintenance
Prendre note qu’il y a des limites de gamme pour I’Allemagne et les Pays Bas

Pour I’ Allemagne: 2.0% (fixe)
Pour les Pays Bas: Dans une fourchette de 0 4 2.5%

[ 5.6.1 Configuration de base
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4.1.13.4 Fonction statistique EEC

Zone A Zone B Zone C Zone D Zone E
Sous la limit - o Surdébit +
ultra
inférieure
éjecté
TU2_TUW1
AR p Nuwell ,
Limite ultra inferieure TU7 TW TO1 TO2 Gamme d'indication
TU2_TU1 accepté —
. . . c
[ TU2_TU1=(TU2_TU1 éjecté)+( TU2_TU1 accepte) | g
@
c
Impression statistique KW2002AW 8
. . . . . 0
Un exemple d*impression statistique est montré au point 4.3.5 =
o
1
& 4.3.5 Impression des données statistiques
En fonction du type statistique (Toutes les statistiques ou les statistiques PASS), le
nombre de chaque classe est différent, comme 'indique le tableau suivant. 11 est
possible de sélectionner toutes les statistiques ou uniquement les statistiques des
produits PASS dans I"option Statistics print (Impression Statistiques) de 1'onglet CW
User (Utilis. TP) de ’écran Common Parameter (Paramétres communs)..
[Z 5.6.3 Ecran de configuration statistique
Limite ultra Zone B Zore C
Classe ) ' . Zone A " 5 ~Zone D Zone E | Surdébit +
inferieure TOUS | Eject® | Accept | TOUS | Eject™ | Accept
Statistigues .. .
Eject d Fjectd c
totales des | Pasimprime| _TU2 |Tu Tup | U | ACCDIE oy py g B ASlE | poo | To2. | Pas imprime
. - TU2_TUT | TU2_TU! TUL_TO1|TU1_TO!
produits
Statistiques X . . .
. . L. Pas Acceptd Pas Acceplé | Acceplé Pas Accepted |, I N , . o
produits Pagimprimé | = | R A L ’ TO1_TO2*' TO2 *'  |Pas imprimé
PASS imprimé [ TU2 TUL | imprimé [ TU2Z_TU |TUI_TOI | imprimé |TU1_TOI - -

*1 Pas imprimé lorsque TO1_TO2 ef TO2_ ont la valeur "NG” dans l'écran
“Basic Seftting” (configuration de base) de Fécran "Product Regisiration”
(enregistrement produit)

3™ 5.6.1 configuraticn de base (1) Page (b)

*2 Les produits qui sont évalués comme —-NC par la fonction gestion des
valeurs moyennes sont inclus.

[ 4.1.13.5 Fonclion de gestion valeur moyenne

Pour les Pays Bas, les valeurs pesées ne se situant pas dans la
fourchette de +#20% du poids du produit maitre utilisé pour le
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réglage de précision ne sont pas incluses.
4.1.13.5 Fonction gestion valeur moyenne

Cette fonction classe les produits acceptables de maniére & ce que le poids moyen
des produits pesés dans un lot devienne la valeur de référence ou plus. Cette
fonction peut élre activée ou désactivée pour chaque numéro de produit. La valeur
par défaut est « No » (« Non »).

[~ 5.6.1 Configuration de base (3) Page 3 <Fonction EEC (moyenne)>

Cette fonction recalcule le poids moyen des produits acceptables dans un lot
statistique a chaque fois quun produit compris dans la classe des masses
acceptables* est pesé. Lorsque la valeur moyenne est la valeur de référence
ot plus, le produit est classé comme PASS, et lorsque la valeur moyenne est
inférieure a la valeur de référence, ie produit est classé comme —-NG..

*1 Lorsque la fonction de gestion de fa valeur moyenne n’est pas utilisée, si
la valeur moyenne des produits PASS est inférieure & la valeur de référence,
un produit PASS n’est pas évalué comme ~NC, mais i génére une alerte de
valeur de référence pour notifier que ia valeur moyenne est inférieure 4 la
valeur de référence. Cette alerte est automatiquement émise lorsque la valeur
moyenne dépasse la valeur de référence.

*2 Les produits compris dans la classe des masses acceptables incluent des produits
de la zone C, des produits de la zone B situés dans la tolérance, des produits de la
zone D avec le paramétre TO1_TO2 défini & OK et des produits de la zone E avec le

paramétre TO2_ défini comme OK.

[ 5.6.1 Configuration de base

Classification et statisique lorsque la fonction de gestion de la valeur moyenne est utilisée

Lorsque le produit pesé est acceptable
et gue le poids moyen dans le ot
statistique contenant ce produit
devient supérieur ou égal a ta valeur
de référence :

Lorsque le produit pese est acceptable
et que le poids moyen dans le lot
statistique contenant cg produit
devient inférieur a la valeur de
référence

Ciassification PASS -NG
Classe Zone-B TU2_TUI (Accepté) TU2_TU1 (Ejecté)
Zone-C TUI-TO1 (Accepté) TUI-TO (Ejecté)
Autres Comptabilisés indépendamment du sens de la classification et en fonction
de la classe de masses.

Statistiques des produits

PASS

Compris dans les statistiques basées sur
la classe de masses

Non compris dans les statistiques

Statistiques totales des
produits

Compris dans les statistiques
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4.2 Procédure d’utilisation quotidienne

AVERTISSEMENT A\

{1) En cas d’urgence, couper I’alimentation de la trieuse pondérale en
tournant Iinterrupteur vers la gauche

Tourner vers la

arche

Interrupteur

St le systéme est muni de Pinterrupteur & arrét
d’urgence optionnel, appuyer sur celui-ci pour arréter
la trieuse pondérale en cas d' urgence,

Appuyer sur Finterrupteur d’'arret
d'urgence l-

—
c
Q
&
QL
c
c

8

R i
[}
&
o

L

st

Le message suivant s’affiche a Iécran

Relachement de l'interrupteur d’arrét d'urgence
(a) Relachement de [linterrupteur d'arrét
d'urgence
Tourner la téte de linterrupteur dans le sens
indiqué.

Libération du verrou

(b) Reprendre le fonctionnement en suivant la procédure
normale de démarrage.

(2) Pour des raisons de sécurité, NE JAMAIS toucher
les piéces mobiles pendant e fonctionnement.

(3) Pour des raisons de sécurité, NE JAMAIS faire
fonctionner ia trieuse peondérale alors qu’elle est
en partie démontée.

(4} Pour des raisons de sécurité, TOUJOURS vérifier que
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Popérateur ne touche aucune piéce mobile avant le
démarrage a distance de la tricuse pondérale
4.2.1 Mise sous tension

Mettre I"interrupteur d’alimentation électrique du panneau avant sur sa
position ON,

Un écran portant le logo Anritsu s’affiche et le systéme procéde & une vérification
automatique pendant quelques secondes..

Remarque :  Lorsque I'écran est effleuré plusieurs fois alors que le loge Anritsu est
affiché, ’écran Touch Panel Adjustment (Réglage du panneau de commande tactile)
apparalt

[ 5.12.3 Réglage de l'écran tactile

Le fonctionnement de fa tricuse pondérale est désactivé pendant 40 minutes apres la
mise sous tension & des fins de préchauffage. Pendant ce temps, I'écran de
préchauffage est affiché.

4.2.2 Sélection du n° de produit

Limpression du lot est aufomatiquement réalisée apres la
sélection du numéro de produit.

Appuyer sur la zone “Product display” 001 {affichage

produit) pour faire apparaitre le pavé numérique

LT

Lors de la selection du numéro de produit..
Si le numéro de produit est connu, le saisir sur le pavé numérique et appuyer sur la
touche JOK] Q.

Lors de la sélection du nom du produit;,

Appuyer sur I'icdne “Product Table” I“@{Zﬁ‘;‘ (tableau de produit)
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4.2 Procédure d'utilisation quotidienne

001

Fonctionnement

4.2.3 Veérification du Point Zéro et de Ia sensibilité
(1) Veérification du point zéro

Appuyer sur la touche de réinitialisation (i ) pour lancer une réinitialisation

zéro et vérifier que ie poids affiché devient —w g (wg: Tare prédéfinie) Si la
tare(wg)n’est pas prédéfinie, vérifier que le poids affiché devient nul {0g}

(2) Vérification de la sensibilité
Placer un produit maitre dont le poids est connu sur la cellule de pesée ef vérifier que
la valeur affichée est correcte.

4.2 .4 Effacement des données statistiques

Efface les données statistiques

L’effacement des statistiques est désactivé pendant le fonctionnement de la machine.

Il est effectif apres I'impression des statistiques du lot et des statistiques totales, sauf
en I'absence de données.

1 pour effacer les données statistiques, définir le niveau d*accés au niveau

opérateur 1b “Operator level 16" £2] ou “Administrator level 27
B nivean 2 Administrateur)

4-63



Section 4 Fonctionnement

=" 5.2 Ecran changement niveau d'accés

0505 1055 ﬂ_‘?__]

[ Chocol;n!é

001

} (Sélection d&écran)

Prod  Chocolate Weight 0.Gg
001 | St Tine  08/04/05 12:00:00

Total Lot No.
-Tuz 6 Total WL, a0

TUZ-TU1{KG) X-ba 100900

(Page) s.D. 3.351
TUI-TOTERG) R

(Pass) Max
10i-102
T02-
Dbl. Prod
UBNG
EXNG

Th2E BT VL JT BN IR IR AR M

- afficher 'écran

3 Appuyer sur [ClearStats]

‘effacer staistiques’

4 Sélectionner “Curr Prod Only” (produit actue] uniquement) ou “All Prod” (tous

les produits) pour effacer toutes les statistiques et appuyer sur  [OK]
| - e
I pour effacer les statistiques sélectionnées.

4-64



4.2 Procédure d’utilisation quotidienne

Remarque:
L’écran “Statistics Clear” (effacement des statistiques) peut &tre appelé en
appuyant sur Iicbne “effacement statistiques”™ du menu “Statistics Confrol”
(Contrdle statistiques) aprés avoir appuyé sur I'icéne “Statistics Control” de
|"écran “Menu”.

4.2.5 Fonctionnement
ATTENTIONA\

Pour obtenir une pesée stable, faire préchauffer la trieuse
pendant au moins 60 minutes aprés sa mise sous tension.

Le fonctionnement de la trieuse pondérale est désactivé pendant
40 minutes apres la mise sous tension & des fins de préchauffage.

Appuyer sur le bouton de démarrage (;

Le convoyeur démaire et la trieuse pondérale passe en état de
fonctionnement,

12.0g Rof, 400,05}

ATTENTION A\

Afin d’assurer la stabilité de la détection des métaux, charger
les produits au moins une seconde aprés fe démarrage du
convoyeur. Charger les produits aut moins trois secondes aprés
un changement de numeéro de produit,

£4-65

4

Fonctionnement



Section 4 Fonctionnement

4.2.6 Vérification du fonctionnement

Cette fonction est utilisée avant et pendant fa production pour vérifier que la
machine fonctionne correctement.

Il y a trois fonctions de vérification; avant la mise en fonctionnement utiliser les
fonctions “Eval/RJ Check”™ (vérification évaluation Ejection) et “Accuracy
Check (vérification de la précision) pendant le fonctionnement utiliser la
fonction“Accu {(Ope)”. Les résultats des vérifications (Date, Temps Détails) sont
enregistrés automatiquement  dans le journal “Operation check history” (historique
des vérifications de fonctionnement).

[ 4.3.3.2 Visualisation de I'nistorique des vérifications de fonctionnement
La production ne peut pas démarrer tant que les résultats des vérifications de
foncticnnement en pré-production ne sont pas “OK” aprés avoir configuré les
“Operation Check Request” (demandes de vérification de fonctionnement) et les
parameétres “No Check Stop™( ne pas arréter les recherches)

5.11.6.5 Configuration vérifications de fonctionnement

De plus, forsque “User Management™(gestion utilisateur} est sur “Yes”, le nom de
I*opérateur qui effectue la vérification de fonctionnement peut étre enregistré dans
I*historique des vérifications de fonctionnement. Lorsqu’on utilise cette fonction, il
est nécessaire de pré-enregistrer les coordonnées de 'utilisateur.

& 5.12.9 Utilisateur et mot de passe.

Si ’en n’utilise pas la fonction “User Management” (gestion utilisateur) aller 4 la
section 4.2.6.2,

4.2.6.1 Début de traitement

Lorsque “User Management”(gestion utilisateur) est sur “Yes”, saisir le nom de
I'utilisateur et le mot de passe avant d'afficher ’écran  “Operation Check”
{vérification fonctionnement) Le nom de D'utilisateur saisi ici est enregistré dans
Ihistorique des vérifications de fonctionnement,

1 Appuyer sur  [Ope.Check] (verif. Fonct.).

Pred  Chocalate

‘ 001 {dpcs
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4.2 Procédure d’utilisation quotidienne

2 I’écran de début de traitement “Logon™ apparait. Appuyer sur la zone de texte

“User Name” (nom utilisateur}.

-
jan
@
=
@
o
o
o)

2
o
o
o

i
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Section 4 Fonctionnement

5 L’écran “Password” (mot de passe ) s’affiche. Entrer le mot de passe ef appuyer

6 Lorsque la touche [OK] ;

{vérification fonctionnement } apparait.
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4.2 Procédure d’utilisation quotidienne

4.2.6.2 Vérification evaluation rejet Eval/RJ

Cette fonction est utilisée pour vérifier si les fonctions d’évaluation de I’équipement
et d’éjection fonctionnent correctement avant le démarrage de la production.
Lorsque les produits sont chargés pour "Eval/RJ Check, se servir des mémes
produits dont on se sert réellement en production. La méthode de vérification différe
sclon la configuration de la fonction Eval/Ri Check.

Configuration Contenu de l'affichage

Route Fixe Le type et l'ordre des produits chargés saffichent sur
I’écran des spécifications de fonctionnement. Lorsque
Iopérateur charge les produits en suivant les
spécifications, la vérification du fonctionnement peut
éire lancée

Les résultats d’évaluation des produits chargés
Roeute libre saffichent sur I'écran et [’opérateur peut vérifier si le
produit a ét¢ correctement évalué ou éjecté.

= 5.11.6.5 Configuration de la vérification du fonctionnement

< Vérification Eval/RJ en Route Fixe >
Pour effectuer cette vérification Eval./RJ Check, ie type et la fréquence du produit a
charger doivent étre pré-définis.
[ 5.6.4 Ecran de configuration vérification du fonctionnement

1 Avec une machine arrétée, appuyer sur la touche [Ope.Check] ﬂchheck

-
=
QO
&
@
c
F
8
s’
. &)
(vérif. Fonct.) c
o
L

“zone Procédure {
fonctionnement”

}Zone"spéoif. Produits PAS

Zone “affichage résultat%

} Zone “Piece Test”

rod Chosolate
5 001
zone Affichage
Procédure Affiche des messages de fonctionnement. Fonctionne
fonctionnement selon Jes instructions.

Spécif. Produits PASS | Poids Affiche la gamme de poids des produits
PASS (valeur de référence — limite inférieure
~ valeur de référence + limite supérieure).
P-effect | Affiche I’évaluation de ’amplification limite
Fe du fer*

P-effect | Affiche I'évaluation de I'amplification limite
SUS Sysho

Piéce test Affiche les informations de la pigce test lide au produit
Taille Donne les dimensions du velume de [a pidce
fest
No. de | Indique le n® de série de ia pigce test
série
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zone Affichage
Affichage résultats Poids Indique le poids du produit

Eval. Indique les évaluations définies dans

¥ Référence Evaluation ™ de ["écran
“configuration de la vérification du
fonctionnement” et tes résultats d’évajuation
des produits chargés,

P indique I’effet du produit en auto
Effect | configuration

R] Indique le sens de décharge du produit
Res. Indique les résultats de ’évaluation du

produit. Si le produit évalué ne concorde pas
avec |’évaluation spécifiée dans “Référence
évatuation ” de I’écran “Operation Check
Setting” , “NG” s'affiche.

Remargue:
Lorsgue cette valeur est plus grande que le pourcentage P. Effect de produits
chargés et en configuration automatique, I'évaluation est MDNG. Ceci ne

s'affiche pas en vérification de produif manguant.

2 Appuyer sur [Start] |

Chocolate

3 Le type de produits chargés s’affiche dans la zone “Operation Procedure”(procédure de fonctionnement) et

chargés selon les instructions affichées, Les résultats d’évaluation apparaissent lorsque les produits sont
chargés.

Prod Chocelate b red Chocolate
001 : Ul




4,2 Procédure d'utilisation quotidienne

Note 1.
Si une erreur de double produit survient, recharger le méme produit.
Note 2:
Si dans la zone “Operation Procedure™ {procédure de fonctionnement) il est

demandé de charger en joignant la pidce test, toujours procéder selon les
instructions de I’écran et joindre la piéee test.

4 Charger le nombre de fois  défini en “Eval./RJ Check Sample Count”

(Vérification nombre échantillons Eval/RJ) dans ’écran “Operation Check Setting™.
LLa vérification de I’évaluation et de I’éjection est terminée et I’écran suivant
apparait.

Lorsque les résultats de la vérification d'évaluation sont OK

471
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Chocolate

Lorsque ies resulfats de la vérification d’évaluation sont NC

Lorsgue “Auto History Save”(sauvegarde automatique de I’historique) dans
I'écran “Operation Check Setting”(configuration vérif. fonctionnement) est
sur “No”, la touche [Register] '« Resister | apparait. Appuyer sur cette

touche pour sauvegarder I'historique des vériﬁcations.
<Procédure de vérification Eval/RJ  (Libre)>

1 La machine est & 'arrét, appuyer sur [Ope.Check] {vérif.

fonctionnement) dans 1’écran principal.
p p

dans

2 L'écran “Operation Check™ apparait. Appuyer sur [Start]
I'onglet“Eval/RICheck”.

3 Charger les produits.
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Remarque:
Charger les produits PASS, -NG, +NG etMDNG (avec les piéces test ou

pigces de métal jointes) et vérifier que la section de I'éjecteur fonctionne
normalement,

4 Charger autant de fois que le demande “Eval./RJ Check Sample

Count”(nombre d’échantillons vérification Eval./RJ dans | ‘écran
“Operation Check Setting”. La vérification de 1’évaluation et de I’éjection
est terminée et 1'écran suivant apparait.

-
=
@
£
@
<
c

9

=
3]
[
o

L

Prod Chocolate
001

Lorsque “Auto History Save” (sauvegarde automatique de "historique) de

I’écran “Operation Check Setting” est sur “No”, la touche [Register]

). R | apparait. Appuyer sur cette touche pour sauvegarder
["historique des vérifications.

4.2.6.3 Vérification précise

Cette fonction sert a vérifier la précision de la trieuse avant de démarrer la
production.

Avant de vérifier la précision, toujours commencer par la configuration de la
“Permissible Accuracy” (précision tolérée) et “Accuracy Check Sample Count”
(précision de vérification du nombre d’échantitlons)

3™ 5.6.4 Ecran de configuration de la vérification du fonctionnement

Précautions lors de la vérification de la précision

Lors de la vérification de la précision, charger le convoyeur avec des produits de
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caractéristiques moyennes (taille, poids, composition, emballage) comme les
produits chargés habituellement. Si les produits chargés présentent des différences
de conformation ou de position avec les produits réels sur la ligne, cela peut
entrafner une différence de précision lors de la vérification de la production réelle en
fonctionnement normal.

1 Lorsque la production est arrétée, appuyer sur [Ope, Check] {Be.Cheek

(vérification du fonctionnement). Appuyer sur "onglet “Accu,
Check”(vérification précision) pour appeler I’écran “Accuracy Check”
(vérification précision)

Zone procédure { &é
fonctionnement '

001

rod Chocolate

Zone valeur statistique

Zone

Affichage

Procédure de
fonctionnement

Affiche les messages des procédures de fonctionnement

Valeur Statistique

nombre | Affiche “nombre de produits chargés™ /
“Nombre de produits & charger (nombre
d’échantitlons vérification précision}”

X-bar | Affiche le poids moyen des produits chargés

8 Affiche les écarts de poids standard des
produits chargés

R Affiche la valeur aléatoire(|Max. — Min.}) des
produits chargés

Max Affiche le poids maximum des produits
chargés

Min Affiche le poids minimum des produits

chargés

2 Appuyer sur la zone de texte “PASS product weight” (poids produit

PASS) pour définir le poids des produits utilisés pour véritfier la précision,

3 Entrer le poids du produit PASS et appuyer sur [OK] E@

sur [Register]

puis
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4.2 Procédure d’utilisation quotidienne

Remarque:
11 faut toujours entrer le poids relevé par la lecture de la cellule de pesée.

4

4 Appuyer sur [Start]

5 Charger les produits,

Fonctionnement

Pred Chocolate

0G1

6 Aprés que les produits sont chargés autant de fois qu’indiqué dans

“Accuracy Check Sample Count" (nombre d’échantillons pour
vérification de précision) La vérification précise une fois achevée,
’écran suivant apparait.
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Lorsque les résultats sont NC

Lorsque la “Permissible Accuracy™(précision tolérée) est dépassée lors de la
vérification, le produit est considéré “NG”{non conforme).

L.a précision est calculée selon la formuie suivante:

Précision de mesure = 3 x écart -+ Bias*

*Bius =poids du produit PASS- Valeur moyenne,

Lorsque “Auto History Save” (sauvegarde automatique de I’historique) de I’écran
“Operation Check Scmng”(conﬁgm ation de la vérification du fonctionnement) est

sur “No”, la touche [Register] apparait. Lorsque cette touche est

enfoncée, les résultats des relevés de pleClSlOn sont sauvegardés,
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(4) Vérification de la précision de fonctionnement

Cette fonction est utilisée pour vérifler que les poids relevés des produits restent
conformes pendant la production.

Les produits chargés pendant la production sont déchargés dans fe sens prédéfini en
utifisant les fonctions des touches. Etant donné que le poids des produits déchargés

est affiché sur "écran, cela permet de vérifier la différence entre le poids relevé par
Ia tricuse et celui refevé par la cellule de pesée.

Avant d’effectuer 1a vérification de précision du fenctionnement, toujours configurer
le “RJ dir. at accuracy chk” (sens d’éject. a ia vérif. de précision)

[ 5.11.6.5 Cenfiguration vérification du foctionnement

Ope Check) (vérif. Fonct.)

1 Pendant le fonctionnement, appuyer sur [Ope.Check]

sur I’écran de base pour afficher I’écran “Accu (Ope)”(fonet. Précis.).

Zong procédure de {
fonctionnement

w
=
@
£
7}
=
<

he

3=
3]
)
o
-

Zone d'information décharge

Zone Affichage
Procédure de Affiche les messages de procédures de fonctionnement
fonctionnement
Information décharge | Poids Affiche les poids des produits déchargé
plat utilisant la  touche [Disch] |
(décharge)

Nombre Affiche le nombre de produits déchargés
en appuyant sur la  touche[Disch]

“Diseh. (décharge)

Ce nombre disparait Jorsqu’on appuie sur

[Clear Stats] [N (cfface statistiques)
& 4.2.4 Effacer données statistiques

2 Appuyer sur la touche [Disch] | Diseh:| (décharge)
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3 Les produits sont déchargés dans la direction définie dans “RJ dir. at accuracy chk

{ope)”(dir. Eject. a la vérif. précis. fonct.) et le poids des produits déchargés
s ‘affichent dans le champ “Disch Weight”(poids du produit déchargé).

4 Vérifier que le poids des produits déchargés sont relevés par la celiule de

pesée et que les poids du “Disch Weight” {poids déchargé) sont conformes,

Remarque:

Les produits déchargés ne sont pas compris dans les statistiques
(4) Impression des résultats

Lorsque I'imprimante est raccordée €t que l’on appuie sur la touche [Printout]
B Printou (impression), les résultats des opérations de vérification peuvent étre

imprimeés.

1 Appuyer sur la touche [Function switch] ﬁl {commutateur de fonctions) dans

Iécran aprés que la vérification soit terminée pour faire apparaitre la touche
{Printout] & Printout | (L'écran ci-dessous est 1°écran “Eval/R} Check”
vérif. Eval/éject.)

rintout |

2 Appuyer sur [Printout] Prntc _,?:f'

pour appeler I”écran présenté ci-dessous,

(L’¢écran ci-dessous est | *écran “Eval./RJ Check” vérif. Eval/éject.)

4-78
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3 Appuyer sur [Print Start] @

<kExemple d'impression>

pour démarrer impression,

zzz== Eval./RJ Check ====

No. 001 Chocolate
"05.05. 11 22:06:28
User

operatort

Result 0K
t [PASSIPASS 100.10g

Fe 1.4/5.0 5US 0.6/5.0
2 [ +NG] +NG 105.20¢g
3 [ -NG] -NG 66. 40¢
2 [NDNG]MDNG

Fe 8.9/5.0 S8US 2.6/5.0
2 EMDNGIMDNG

Fe 9.9/5.0 SUS 2.5/5.0

Std., 99,50- 100.50g
Test Piece

Size Fe ¢ 0.6
Size SUS ¢ 2.8

==== Eval./RJ Check ===z=

No. 001 Chocolate
'05.05. 1% 22:06:28
User
operatorl

Result the
1 PASS 160, 10¢g

Fe 1.4/5.0 SUS 0.6/5.0
2 +NG 105. 20¢
3 ~-NG 66.40¢
2 MNDNG

Fe 9.9/5.0 SUS 2.6/5.0
2 MNDNG

Fe 9.9/5.0 SUS 2.5/5.0

Std. 99.50- 100, 50g

mwzw Acguracy Check ===

No. GO Chooolate
05,05, 11 22:04:47
User
operatori

Result 0K
Permissible 5.00¢g
Accuracy 0.4998¢
Count 10
Master 100. 00g
X-bar 100.30600g
S 0.0666¢g
R 0. 20¢g
Hax 100. 40¢
Min 100. 20¢g
i 100. 20¢
2 100.30g
3 100. 40¢
4 100.30¢
5 100. 30g
] 100. 40¢
) 100, 30¢
8 100. 30g
9 100.30¢g
10 100, 20g

Eval/RJ Check en route fixe

Eval./RJ Check en route libre

Vérification précise
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Section 4 Fonctionnement

4.2.7 Arrét du convoyeur

Appuyer sur la touche {Stop] Le convoyeur s'arréte.

4.2.8 Affichages des données statistiques

L’état de la production en cours peut étre consulté en affichant les données
statistiques. Les nouvelles données statistiques sont enregistrées pour chaque
produit & partir du moment oti les données sont effacées selon les indications
de la section 4.2.4.

I 5.1 Ecran de base

.Prod Chocolate

001

8.0z (102 $.05 W -4.5g Ref.

Prod  Chocolate Yeight 0.0g
001 St. Time $1/04/85 12:00:09

al
-EU?
Tu2-FUt (NG)
(Pass}
U1 - 10T (NG}
{Pass)
1102
T02-
Bbl. Pred
MONG
EXNG

3.6 ks
160.906 £

PR OTHEO SN

R =T T
TR IR BT FI PR PR VX TR IR XS

écran compteur
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4.3 Opérations avancées

U brod  Chocofate ] Chg Pred  Chocofale } Weight 100.27 g
Irad Chocolats 001 o StarkTime SLAQ1AT 12:00:40

Gre;ph ’ Batch Ct 130pe:

101,00 g
1001762 [

X-bar 93,00 &

5

R

Ecran'Histogramme” Ecran * X -R/s"

4.2.9 Mise hors tension

Tourner le commutateur du panneau frontal sur OFF.

4.3 QOpérations avancées
4.3.1 Changement de la sensibilité de détection

L’auto configuration définit automatiguement la limite d’évaluation & une valeur
égale a 5 fois Peffet du produit maitre,

*5 fois ¢’est "Pamplification de la limite d'évaluation” pour la détection
du metal, 0.7 fois pour le produit manguant.

[ 4.1.3.2 Effectuer la configuration automatigue

Lorsque I'on désire soit une meilieure stabilité de relevé de mesures scit une

sensibilité plus grande, il faut utiliser la procédure suivante pour modifier la
sensibilité de détection.

<Changement de la sensibilité de détection de la contamination
métallique>
Abaissement de la sensibilité

Lorsque i*écho du produit est fort ou lorsque le produit lui-méme dépasse les limites
de Dévaluation ou & cause d'une modification de sa composition, augmenter
I’amplification de la limite d’évaluation.

Augmentation de la sensibilité
Lorsque la variation du produit inspecté est trés faible ou lorsque ’écho du produit

chute & cause d’une modification dans sa composition, il faut baisser I’amplification
de [a limite 4’ évaluation.

Exemple: Réduire Famplification de la limite d'évaluation” pour augmenter
fa sensibilite de détection.

Réduire I’amplification de fagon & ce que la moyenne de 1’écho du produit
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Section 4 Fonctionnement

atteigne environ /3 de ia limite d’évaluation et ne dépasse pas 1/2 de la

limite d’évaluation maximum.

1 Appuyer sur la touche [Det. Sens.] _Bet. ERUl] (déf. Sensib.) dans I’écran de

base.

[ Prod Chao
i

2 Appuyer sur la zone de texte “Eval. Limit Mag. *”*{Amplif. Lim. Eval.)

pour le fer
e
e fw Chocolate
* Cn se sert des deux parametres (Fe et SUS)pour détecter fes mefaux

magnétiques et non magnéetiques sans se préoccuper de |'écho du
produit. Par conséquent les deux échos produit fer et SUS

apparaissent surl'eécran.

3 Définir une valeur de fagon a ce que la limite d*évaluation soit définie a la

bonne position.
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4.8 Opérations avancées

Augmenter la limite d'évaluation (Augmenter 'amplification)« baisser la limite d'évaluation (baisser
'amplification)

4

4 Appuyer sur la touche “Eval. Limit Mag.”(ampli, Lim. Eval.} pour SUS et

définir une valeur de la méme maniére et de fagon 4 ce que “Eval
{(limite d ‘évaluation) soit en bonne position. Appuyer sur [OK] |1

5 Appuyer sur [Register]

terminées.

aprés que les deux configurations soient

Fonctionnement

<Changement de la sensibilité de détection produit manquant >

1 Appuyer sur I’icéne [Det. Sens.) {Sensib. Détect.).

rod  Chocolate .
| 001 » Opes

2 Appuyer sur la zone de texte “Evaluation limit magnification™ et définir la

valeur de fagon a ce que la limite d’évaluation soit 4 la bonne position dans
I’écran de base.

4-83



Section 4 Fonctionnement

sz B9

Augmenter la limite d'évaluation (Augmenter I'amplification) & baisser la limite d'évaluation (baisser

I'amplification}

Changer “Eval. Limit Mag.” lorsqu’un produit qui est mesuré comme produit manquant présente un écho fort et que

I’indice de stabilité (R} est de 0.5 ou plus.

Indice de stabilité R

Amplification de limite

d'évaluation
0.1a04 0.7
05400 0.8

4.3.2 Configuration du mot de passe et du niveau d’acces

4.3.2 1 Changement de mot de passe

Il y a des mots de passe pour les niveaux d’accés 1b

25| (opérateur niveau 2} et

niveau 2 (niveau administrateur). [Is peuvent éire changés ou définis par défaut en

utilisant la procédure suivante.

Remarque:

I n’y a pas besoin de mot de passe pour le niveau ia {niveau opérateurl}).

1 Appuyer sur ’icdne “Control Panel”

le menu.

Conirol Panci

{panneau de commande)dans

o o

Product Table Product
Registration

| -

® g

Language Access Level

Fine Adiustment Detect-ivi Che.

A Al
Waintenance Conirel Panel -
Printout

Stats Control  Timine Adiust. {5
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4.8 Opérations avancées

2 Appuyer sur I'icbne “Password Change” = (changement mot de

Parsmard Thange

passe)

? !

Yersion Infe. Date Seliing  Touch Panel Adj Password Change

S 5 o

% @ ) &

Access{i\él.l_l?’\oriiy Printer Setting Serial Setting Screen Setting
ing

rod Chocolate
2001

3 Pour changer le mot de passe du niveau d’accés 2

. appuyer sur Ja zone de

=

texte “Input Old Password”(saisir ancien mot de passe). g
Pour changer le mot de passe du niveau d*accés 1b 2| Appuyer sur fa g
partie indiquant “Access Levei 2” B (niveau d’accés 2} et changer en o
“Access level 15" ZBT puis appuyer sur la zone de texte “Input Old %
Password”(entrer ancien mot de passe). g
L

5 piser i

Prod Checolate
801
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5 Appuyer sur {0K] 0 it saisir le nouveau mot de passe dans la

zone de texte

Pead Chocolate
00T

7 Le saisir une deuxiéme fois pour confirmaticn

Register:| Si les deux saisies

8 Appuyer sur la touche [Register]

correspondent, la boite de dialogue “Changed password (mot de passe
changé) apparait. 5i les deux saisies différent I’une de !’autre “Password
error” (erreur mot de pass ) apparait. Vérifier et corriger la saisie du mot
de passe.

2]

ssword changed.
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4.8 Opérations avancdes

9 Lorsque la touche [OK] O

mot de passe est terminé et I’on revient dans le menu,
4.3.2.2 Changement du niveau d’'accés au fonctionnement

Cette trieuse  posséde une fonction intégrée de restriction d’accés afin d’éviter les
changements non autorisés des paramétres. Les paramétrages par défaut sont
présentés dans le tableau ci-desscus. Iis peuvent étre changés en suivant la procédure
décrite dans le tableau ci-dessous.

est enfoncée, le changement de

Rubriques cenfigurakles | Configuration par
défaut

-
o
©
&
I
oy
fout

L

=
1
o<
&

L

Marche/arrét
Changement de production la
Changement de sensibiiité
de détection

Vérification de
fonctionnement
Enregistrement de produit Ib
Effacement des statistiques
Réglage temporisation
Effacement de "historique
Maintenance

La procédure suivante présente un exemple de changement de limite de niveau
d’accés pour enregistrer un produit en passant du niveau opérateur 1 (Niveaula) au
niveau Administrateur (niveau 2),

1 Changer le niveau d’aceés en “niveau Administrateur 7.

E=™ 4.1.2 Configuration niveau d'accés

487



Section 4 Fonctionnement

2 Appuyer sur I'icéne  “Contro! Panel”

commande) du Menu,

Contrel Panel

(panneau de

L
P roduct
egistration

o)
Preduct Table

-

g

Access Level

@

Lanauane

Fine Adjustment Detect-ivi Che.

Stats Control

Waintenance

&

Printout

Timing Adiust. 1

Control Panel .

#rod Chocolate

1001

- . L) . N
3 Appuyer sur 'icdne“Access Authority” w... ,Ij._,,k., {autorisation d’accés)

Sl

e

FLOEB0E T 15 B

?

Yersion Info.

sAccess Authority
; et{ing

Date Setting

Printer Settinag

"

Touch Panel Adi

Serial Setting

3

Password Change

Screen Setting

fred Chocolate

01

4 Sélectionner la rubrique pour laquelle le niveau doit étre changé.

4-858




4.3 Opérations avancées

Uperate/Stop
EihgrProg iy
Product Registratian
Clear Stats
Hetect-lvl Che.
Fing Adjustment
Timing Adjust,
Maintenance

X®OOXOX %
leletetelelsfel

0OCOCo00

Ak

iProd Chocolate
001

&
=
St

® X OOxX ()'Q:x {l
00000000|E

6 La limite du niveau d’accés est changé et une croix “X* apparait devant le

niveau auquel s’applique la restriction. Lorsqu’il y a plusieurs niveaux
d’acceés & changer, aller voir les phases 4 et 5. Lorsque fes changements sont
terminés, appuyer sur [Decision] 0 |

Product Registration
Glear Stats
Oetect-ivi Che.

Fine Adjustment
Timing Adjust.
Maintenance

0000000l
Slsteteteletole)

rod Chocolate
O

7 Changement du niveau d’accés pour revenir au niveau d’origine.

=" 4.1.2 Configuration niveau d'accés
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Section 4 Fonctionnement

4.3.3 Visualisation de I'historique

'y a trois types de journaux d’historique: Historique de fonctionnement, Historique
des corrections et I'historique des opérations de vérification.

ltem Contents
Historique du Enregistre [*historique du fonctionnement, fes
fonctionnement erreurs, les alarmes etc...

Correct History Enregistre I"historique du premier réglage de précision

et I’historiques des réglages de précision

Operation Check
History.

Enregistre les résultats des opérations de
vérification.

4.3.3.1 Visualisation de 'historique de fonctionnement

Visualisation de 'historique de fonctionnement

1 Au “niveau Administrateur 2” B4 Appuyer sur [Menu]

’écran de base pour appeler 'écran “Menu”. Appuyer sur [icdne

“Mainfenance” =
Haintenance

Language

1 Fine Adjustment Detect-ivi Chs.

&

=3
Access Level

Y e i
Product Table Product Stats Control  Timing Adiust. 1:
Registrat ion

Haintenance

g

Printout

Control Panel

2 Dans Décran “Maintenance” appuyer sur icone  “History”

(historique}

Py F‘
&] & :
History Sensitivity Auto-sens Calib. Corr. Ht. Cal.
Correction
Parameter CH Setting 1/0 Settins
A x4
RJ Setting Haintenance
information

History
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4.3 Opérations avancées

3 Dans Iécran “History™ appuyer sur 'icdne “Operation History”

(historique de foncticnnement)

Operation History

[
ii|0peration History Operat ion Check
: History

4

4 Dans ’écran “History” sélectionner les onglets  “Operation”,

“Parameter”, “Alarm” et “NG” pour afficher les données historiques
correspondantes,.

1 Dote/Timy
B/R/2006 135
CB/R/2006 138
EBARB D e

Fonctionnement

red Chocalate
o1, .

Contents. {.Oate/Tima = Intosa
B/ 35 T001 Controfer FLASH ROM Error GAN/EBA0Z Oorate
B0/ 135 £00% Cortrotizr FLASH ROM Errar CAR/RIBEH Omete
CRARSHE 155 EO0H Corteoler FLASH ROM Errar : GIARARMEBES Umemate
B0/ 155 Tt Carteotior PLASH ROM Error DN EE AR Operate
63 0BA0/206 135, B0t Cortrolier FLASH ROV Error :
HHEY BARIZ006135 T OO B0 orhroet FLASH ROM Borer

“histerique alarme” “historiqgue NG "
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Effacement de I'historigue de fonctionnement

1 Appeler I’écran “Operation History” et appuyer sur [Function switch] ﬁ]

(commutateur de fonction) pour afficher [Clear history] >§, {effacer

N BAR/B IS . ikl
HEY Onvo /2005136, ] EO0 Coreroller FLASH RO

HEY (BAR/HIBIES.. Sp ¥ Ener
DY 03CR/H0B 135 Sup o Euor
3 03/08/205 155 Swp % Freor
LD RARZUG 58 Stop e Ercor
163 OSAE/EG 55 Stop 0% Eror
SR BB 4G Stop G Stan

§ BAR/EBA0. Cpemtn o Stop

Chocelate

D Ear

7% history:| pour afficher I'écran ci-dessous. (La

2 Appuyer sur {Clear history} .

fenétre ci-dessous représente 1'écran  de Phistorique de fonctionnement
quand il est affiché)

Q’ Clear Operation history

3 Pour effacer les données, appuyer sur [Yes]

Pour ne pas effacer les données historiques, appuyer sur [No]

retourne dans I’écran précédent.
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4.8 Opérations avancdes

Impression de I'historique de fonctionnement
Lorsque I'imprimante est branchée, on peut imprimer ces historiques, sauf celui des
parameires, en appuyant sur [Printout} TP

Ok A
WB/R/ZE135
B/0e/2006 135,
OB/CRAZOE 135, Nt

wod Chocolate
01

2 Lersque la touche[Printout] est enfoncée, 'écran suivant

apparait {écran ci-dessous)

3 Sélectionner le type d’historique et appuyer sur [Print Start]
lancer I’ impression.

<Exemple d’'impression de I'historique>

Cate heure
s~
01.01 082522 ATCAL b
01.01 08:33:05 F.ADJOOH
01.01 09:01:00 START 001

01.01 13:33:51 STOP |mpression
E011 PHOTOCELL ERROR

01.01 14:11:02 STABT 002 de |’h|St0riq ue

Remarque:
Lorsqu’il se produit une erreur pendant ’affichage de I"historique, celui-ci se
met & jour aprés 'annulation de Perreur.
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Section 4 Fonctionnement

4.3.3.2 Visualisation de la correction de l'historique

Visualisation de la correction de ['historique

appuyer sur ia touche ef

1 Au niveau 2 “Administrateur”

Haintenance

I’écran principal pour afficher le menu. Appuyer sur “Maintenance”
e i : 005 14:59 8,

: aa
: 3
21 Product Table

=

Timing Adjust.

Stats Control

Product
Registration

Bontrol Panel

& 4

“dFine Adjustment Wa intenance

&

Printout

&

Language

g

hecess Level

red Choacolate

01
1?0 .. 3 M * B o n w E H kk il
2 Lécran du menu “Maintenance” apparait. Appuyer sur “History Histors

(historique).

B & iz
History Sensitivity  Auto-szens Calib. Corr. Wt. Cal.
Lorrection
Paraneter CH Setting {70 Setting
ya xh
RJ Setting Haintenance
Information

rod Ghocolate
01

3 [’écran du menu “History” apparait. Appuyer sur I'icdne “Correct History™

Correct History

{corriger "historique)

a

“H0peration History Correct History Operation Check
istory

4-94



4.8 Opérations avancées

4 L’historique apparait. Appuyer sur les onglets “Fine Adj.”, “FstFineAd;j”

Carrect Hi

(réglages de précision) pour afficher les données correspondantes.

8

. Al 01 /03706 101000 . i
G. p 0170345 1010401 Stes 0.0 g HE
i . 0170/ 101002 Stop 0.0 1,007
& 1.0 . 0105 101003 $tos 0.0 ¢ 1.0508
He = OAGAG 101004 £lop [HliE} 6.4 ¢ '.5083 0I5 QABABI010A Sten 0.0 g 1.0383
S A0S 100 Stop o838 5.0 ¢ §.4988 OABAB 1010 Stoe 15.0 ¢ 0.5388
e - GLABAG 101007 Slop oy 5.0 ¢ §.9995 N/BWABI0NGYT Slop 15.0g £.99%%
- GIABAS 10100 Stop 03 0.0 10752 BB 11008 Stow WB e 1.0752
i GABAE 10100 $tea 003 0.8 ¢ 1.0833 ANABAG 10 Stor PLR ] 1.0883
Vi QMGG 101010 Stos 31y 20.0 ¢ 1.0889 CCRAS 101010 Stop FLIE P 1.9586
fil-s O1AG/6 10101 Steo 81t 2.0 ¢ 1.0243 /0305 101011 Stor %8 §.0743
G O1/0G/06 10002 $lon ae 36.0 ¢ 1.08%7 GGG 1012 Stop 30.0 ¢ 1.0837
o 01 ACGACE B0 2330 $loo 013 36.0 g 1. G Q306 202330 Az .
- 1 ABAE 20233 4.0 & 1. Gi/BAE 20033 Az
n o~

Historique des réglages de précision

Historique des premiers réglages de précision

Historique des réglages de précision
Cet écran affiche les données des réglages de précision aprés I'apposition du
cachet de certification.
Les erreurs de réglages ne sont pas prises en compte,

(55 4.1.9 Réglage de précision

Historique des premiers réglage de précision
Cet écran affiche les données des premiers réglages de précision aprés
I’apposition du cachet de certification.
Apparait I’historique des 100 premiers produits. La date, le poids maftre et le
coefficient de correction n’apparaissent pas pour un produit pour lequel on a
pas effectué de réglage de précision, mais le coefficient de correction de ce
produit sera 1.0000.

No Froduit. Date du réglage de précision

Poids maitre

A6 N 000
o AGAB 100
O ARG 10000
O AGAG10T000
O ARAG 10 0
S O eIEAB 100
O AR/06 10 007

Coefficient de

correction
H O /03406 1 0 Q0
GEG On AU O DS
L6 ABAG 1 10
O AGAG 10101
G AGAG g
T O ARG 207380
GG 202338
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Section 4 Fonctionnement

Effacement de la correction de I'historique
L'effacement de la correction de lhistorique est désactivé apres
I'apposition du cachet de certification.
1 Appeler I"écran “Correct History” {correction de ['historique) et appuyer sur la

touche [Function switch)] ﬁg (sélection des fonetions) pour afficher [Clear

history] -

T ML Tt {F:
Sl e Aws 101008 Sten 03t 10.0 ¢
Ho GABGIDIGH  Stos 03z 10.0 2
Sife- orABAT DIO0E Stop 033 10.0 ¢
Hoe GABAGIGICE  $op 034 10.0 ¢
k G AU/ 1R GOY $top 035 0.0z
Dt MABABICICE Stoe 046 15.0 ¢
Sler wABAEIGIGOT  Step 057 15.0
Doy BTG 1GI 008 $top s 0.0 2
e OLARAEI0IGE Slos 609 2.0 ¢
S mAmABI0IEIC Stes o 2.0 5
e OUABAB QI Stop o 26.0 2
- - DAL G2 §top oz 30.0 ¢
- MABAB 202330 Step 613 30.0 ¢
6 /000G 2353 Stop 814 41.0 ¢
o SRR ANEARY | Sian wn

2 Appuyer sur [Clear hlst01y]

’écran ci-dessous.

@ Clear Operation history?

3 Pour effacer les données de ['historique, appuyer sur [Yes} 6

Pour ne pas effacer |"historique, appuyer sur {No] !X | On retourne sur

I"écran précédent.

Remarque: En sélectionnant I'écran d'effacement de rhistorigue et en
enfongant la touche [Clearhistory] 3 nistaw | 'effacement de
Fhistorique se fait de la facon suivante:

(1) Les données des premiers régiages de précision sont écrasées par

Penregistrement des données en cours et elles sont effacées.
(2) Impression de ’historique

Lorsque I'imprimante est branchée, on peut imprimer I"historique de ces donnees
sauf I'historique des paramétres en appuyant sur la touche [Printout] & Printout
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4.3 Opérations avancées

1 Afficher I’écran “Correct History™ (correction historique) et appuyer sur la

L8 ABAG 10500

s OLABAT 101008 Stop 013 0. E.8076
Sl MABAE 10100 Stop 034 0.0z bA506
e GABAB 10100 Stop 05 0.0 1.0863

O /ABABICICE Stop 038 15.0 2 €.986%
MABAB101007 Stop 617 5.9 2 09686
MABAB G008 Stos 8 0.9 & 1O
QARG 101008 Step ik} 0.0 5 1.0882
NAGAE 101010 Sten k) 0.0 2 1.068¢
01 ACGAOE 101 01 Stop B 2.0 ¢ 1.0148
01/03/05 191012 Stop ne 0.0 2 1.0837
OF /08/05 202330
O /3R 202338

PRI AT R

I’écran suivant apparait.

3 Sélectionner le type d’historique désiré et appuyer sur la touche [Print Start}
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<Exemple d’'impression de I'historique>

< Premier régl. Précis. >

< Histor. Regl. Précis.>

N°  Produit Poids Maftre N°® Produit . Poids maitre
:\f: First Fine Adjust === Date === Fine Adjyst Hist === Date d'exé
PQ01 04.06.05/09.42.29 — T d'exécution du 1. 04.06.0% 07:05:02 —J— 4y réglage
P002 04.05.29 20.39.42 \précision 2. 04.06.07 140523 . .

30.00 g 1.0510 Coefficient PO02 30.00g 1.0515 Coefficient
P003 04.05.29 20.40.11 de correction 3. 04.06.12 16:46:07

50.00g 0.9978 P00l 56.00g 0.9991
Po04 4, 04.06,12 16:47:20

PODE 30.00g 1.0170

os 1 0 —_—————— =

P006 04.05.29 20.42.05
78.00 g 09932
Poo7

P08 04.05.29 20.49.36
63.00g 1.0187

4.3.3.3 Visualisation de ['historique des vérifications du fonctionnement

Visualisation de I'historique des vérifications du fonctionnement

1 Au niveau d'accés 2 %] appuyer sur [Menu] {i

2 Dans I’écran “Maintenance™ appuyer sur

pour appeler I’écran menu. Appuyer sur fa touche “Maintenance”

w3 de 1’écran de base

Maintenance

2

@
&
Preduct Table

]

+

Fine Adjustiment Det

&

Language

Access Level

il

Product

Registration

e

N
fvl Chg.

ecl

B

&

Prinfout

i—:!J

Stats Control

Waint enance

Timing Adiust. i}

Control Pancl -

“History” 9 (historique)

Bistory
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128

5

History

ya

RJ Setting

Sensitiviiy
Correction

Parameler

Naintenance
Informat ion

(=

Auto-sens Calib.

CH Setting

.

Corr. Wt. Cal.

170 Setting

3 Dans D’écran“History” screen appuyer sur “Operation Check History”

14, - - ‘. - .
M,a.'.,fii aee  (Distorigues des vérifications du fonctionnement)
Histary

Hoseration History

Operation Check
istory

1306406 213630
G 14200706 1 3701
HaB/6 213713
i v1oniee marze
G oses m 9350

§885858R

Eval/Ru Chix
Aezus Gheck
Ao {Opn)
Acar (Opa)
Acar (Oped
Aoar (e

oparatort
opzratort
op=ratert
opzralornt
crerslon
operatort

5 Le détail du journal de ’historique sélectionné apparait
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Section 4 Fonctionnement

WONG

Historique de la vérification de la précision

Remarque:
L’histerique de la vérification due & la précision du fonctionnement ne donne
pas de détails,

4-100



4.3 Opérations avancées

Effacement de 'historique des vérification du fonctionnement
1 Ouvrir la fenétre  ’Operation Check History™ et appuyer sur {Function switch)

1»3:]'3 (sélection fonction) pour afficher [Clear history] >€ c’ {effacer

historique)

L (a1 2 s
] e/ 2 35 59
A 21 3659

T EBaRICHK,
Aozl Creck onerstor! CHL

538853808

G nsss e aTg Agoir, (O ciarator] 00207
S NEAE 21 3753 Aotur (One? orarstar #1050z
LA NABAB 2 dT R Acar (Ope? wreratar ~OWFE
3 11ABAE 216750 Acor (O} oeratort 8.0z

Chocolate

2 Lorsque la touche {Clear history] i '

suivant

@, Clears operation check history. 0K?

3 Lorsque la touche [Yes] G est enfoncée, I’historique des opérations

de vérification est effacé. Appuyer sur [No] |
I’écran précédent sans effacer I"historique.

pour retourner dans

Impression de 'historique des opérations de vérification

Lorsque I'imprimante est banchée, on peut imprimer I’historique des opérations de
vérification en appuyant sur la touche [Printout]
imprimé)

it| (le détail n’est pas

1 Quvrir la fenétre “Operation Check History” et appuyer sur [Function switch]

i

(sélection fonction) pour faire apparaitre la  touche[Printout]
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Section 4 Fonctionnement

< Exemple d'impression d'historigue vérif. fonction. >

Appuyer

L1606 21 3653

1140606 21 3559
1 ABAG 3 51

THABAE 61 3143
16621 3792

I CralicEcal

Eval/ it Chix
Ao Chack
Aciar (Gow)
Acar (Opel
Avor Ol
Acor (Opel OpEraD

===z (Qperation Check ===z
0007 '05,05.11 21:33:13
No. 001 ERCHK NG
0002 "05.05.11 21:35:81
No. 001 ERCHK 0K
0003 "05.05.171 21:36:37
No. 007 ACCHK oK
0004 '05.05.11 21:36:589
No. 001 RNCHK 100.20 ¢
X-bar 100.3000¢

No. 001 RNCHK 110. 60 g
0006 '05.05.11 21:37:1%
No. Q01 RNCHK ~0VF g
0007 "05.05.11 21:37:28
No, 001 RNCHK 106 10 ¢
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4.8 Opérations avancées

4.3.4 Configuration des détails statistiques
4.3.4.1 Configuration de I'unité statistique

L'unité¢ du cycle de lot(*Batch Cycle Unit™) peut &tre séiectionnée dans !’écran
“Statistics/Print Setting” (config. Statistique/impression) comme suit :

[l 4.1.8.4 Configuration des statistiques

1 Appuyer sur “Statistics/Print setting” StatisticsPriot {config. Statistique/impression)

E‘:}l ox
]
Clear Stats.  Statistics/Print
setting

Prod Chocolate
Qo1

“hour”(heure) dans I’onglet “Stats 17 et appuyer sur [Register]

Lorsque [limpression n'est pas effectuée dans rheure, les
statistiques sont imprimées de force et l'impression du cycle de lot
sélectionné est désactivée. (Batch Cycle Qty.(qté cycle de lot) ou
Batch Cycle Time(temps cycle de lot))

- Lorsque ia mesure atteint le nombre de lots. (Count batch)

Pour les statistiques de TOUS les produits, lorsque fe compte atteint celui du
nombre de cycle de lots

- Pour les statistiques des produits PASS, lorsque e compte de preduits
PASS atteint le nombre de cycle de lots.

- Lorsque Je temps cycle de lot s’est écoulé (Time batch)
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Section 4 Fonctionnement

- Lorsque la configuration des statistiques de lot est modifiée.

- Larsque le comptage du cycle de lot s’arréte de force (lorsque la touche

[Printout] [ Printout:lest enfoncée pendant le traitement de cycle de lot)

Lorsque [unité de poids est définie en Kg ou mg, le gramme (g) est
automatiquement chargé en tant qu’unité de référence & I’impression. Dans le cas de
statistiques de produits PASS, les produits -NG et +NG ne sont pas imprimés; les
gue COUNT(compte),
STANDARD.D(écart type), MAX, MIN, et RANGE (gamme) sont imprimées

dont

1ées  telles

WEIGHT (poids),

uniquement pour les produits PASS.

L’histogramme peut &tre imprimé uniquement si le paramétrage de
"histogramme est positionné sur “Yes” (oui)

[ 5.7.2 Ecran de configuration impression/statistiques {Stats 1) Histogramme 002

Pour TOUS les prod

uits

N® produit. Date et heure fin d'impression du lot
\\
P 1 '04.06.24 11:36 ALL Version
VERSION 180—T
PNAME CANDY
( LOT No. 12345
N* fot. —T—BATCiH 1
1 T2 2.6% 3
TU2_TU1L 4.3% 5
(Rejected) 3.5% 4 Le compte de classe
Nombre {Accepted) 0.9% 1 inacceplable ne
pour chaqtﬁa TU1_TO1 86.1% 99 s'imprime pas dans le
gamme (Rejected) 0.0% 0 cas de statistiques des
(Accepted) 86.1% 99 produits PASS
Valeurs 4 TO1.T02 6.1% i
lots TO2_ O.QZA) 1
E’I}g\i% l‘g(ﬁ 3 T EXNG n'est pas compris
° dans"Compte total ”.
Rapport de EXNG = EXN(
COUNT 115 {TOQ'?AUEXNG)
WEIGHT 11.51040kg
MEAN 100.0904 ¢
STANDARD.D 3.3507¢g
Max 109080 ¢
Min 8960 ¢g
\ GAMME* +—RANGE 20.20 ¢
B% 1.00% —— Pourcentage de
produits acceptés de la
REFVALUE """"""" 10000 g Zone B par rapport aux
TU2 e 9.00 ¢ produifs PASS
TU}. .............. 450 g
Réglages TO1  reeveemmmeeees 4.50 g
TOZ ............... 9.00 g
PT e 0.00¢g
---------- 410000001-09 ----------- —+—N° de Série de fa

machine

*GAMMES= vateur maximum — Valeur minimum

4104
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4.3 Opérations avancées

4.3.4.2 Changement de méthode statistique (TOUS/uniquement PASS)

1 est possible de changer la méthode statistique pour obtenir 'impression des
staistiques de tous les produits ou uniquement celle des statistiques des produits
PASS, etc...

& 5.7.2 Ecran de configuration impression/statistique

dans I’écran de base.

1 Appuyer sur la touche [Pass] [KESIR

Prod  Chocolate J Weight 0.90g
- 001 St. Time 0144705 {2:00:08

Lot No.
Total Wt.
X-bar
s.0.

R’

Hax

Min

TUZ-TUL (NG)
{Pass}

1 - T {NGY
(Pass)

103 -107

102~

Dbt. Prod

KNG

EXNG

MMM re IR

2 La touche [Pass] BB ost sélectionnée et les données des produits PASS

apparaissent a la place de cefles de TOUS les produits.

Remarque:

Pour afficher les statistiques de TOUS les produits, appuyer sur la touche
TOUS [ALL] [IETIR;

3 Sélectionner a la suite “No”, “ALL”, “Pass Prod Only”(mot de passe

.

uniquement) ou “Both”(les deux) dans le carré “Statistic Print” (imprim. stat.}

de I"onglet “Stats 17et appuyer sur [Register] pour enregistrer .

'

4 Appuyer sur ia touche [Decision] £ Deci ou sur [Register]

pour enregistrer
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Section 4 Fonctionnement

=i
22 % b2 202 PR

=

4.3.5 Impression des données statistiques

Lorsque I'imprimante est branchée Pimpression peut étre exéeutée de la fagon

100.22 &

lSianTime 01/01/01 12:60:80

01/01/9) 12:01:80

15.72
104, 1587
0.2:318
2.66
101.08
98._42

pour lancer "impression et sur [Feed]

pour charger le papier.



4.8 Opdrations avancées

<Tota! Statistics Print>

Lors de Yimpression des statistiques totales, les Impression du lot
données statistiques aprés Feffacement des statisti- o Iﬁi_grgs_s.__l_lot
ques sont imprimées lorsque la touche de démar- [ Statistiques totales |
rage est enfoncée. Par aitleurs, les valeurs géfinies —LLLILILMUVUNLEELLEULESERLERLITERUIL
dans chagque écran peuvent étre imprimées “Appuyer sur démarrer ~ Appuyer sur la touche
Effacement des stat.
i IMPRESSION
Pour les produits PASS
Ndepredut. | p | ===QTOTAL ===PASS
VERSION 1.80 —T— Version
Date e heure du début des—— 24 11:27- '04.06.24  11!136 ——— Stat. Fin année/mois/jour et heure
statistiques PNAME - CANDY
{Moment ol e premier produit est 1.OT No. 0123456788
mesuré aprés feffacement des ]  BATCH 1
statistiques) TU2 TU1 1.0% 1
TU1_TO1 99.0% 99
TOTAL COUNT 100 4
Pour plus de détails,) ke  CIALW 10.01600kg
) - MEAN 100.1600 g
reporter a I'écran principd| 51 STANDARD.D ~
<Ecran détail compieur>. ‘ : 21156 ¢
Max 103.80¢g =
Min 9220 ¢ @
RANGE 11.60 g _ £
\| B% 1.00% e Pourcentage de produits L
accepiés de ia Zone B par o
REF.VALUE ---------- 100.00 ¢ rapport aux proguits PASS. 2
TUZ e - -9.00g o
Configur. fimite| TU1 e 450 g S
o . TO1 - 1.50 g 1
S'imprime si PT Subtract TOZ  ceeeereeesaens 9.00 g
est sur Yes PRODUCT LENGTH---- 60mm
Fréquence de distribution I S 0.0¢g
TUT fimite 0| BISTO LIMIT - 94.00 ¢
| RANK PITCH - 1.00 g TU1

Echelle histogramme——"" |

Histogramme (Total de tous les lois)

1

{

[t}

3

7
Les symboles -~~~ indigue D et s g L'axe vertical représente le classement et
TUt &TO? 1 s 7 l'astérisque (*) de f'axe horizontal représente le

9

7

8

9

0

0

0

1
et s st 3 s e 3 S s 3 7 a3 nombre de preduils appartenant 4 la gamme.
1 Coommmmmmmmm e Une classe quia 15 * est Ia classe maximum. Et
2 . . chaque astérisque représente un compte
3 i 1 maximum divisé par 15.
4 ................................
5 T
[ Les produits PASS et +NG qui dépassent la limite
7 +NG de fa méme classe peuvent étre séparés en
+ 0 réglant les paramétres Histogram scale {&chelle
de [lhistogramme et la limite inférieure de
BATCH._COUNT """" 100 To+4 Ihistogramme)
INDIVIDUAL CY ---eeee- 1 [[%35.1052 Configuration des parameélres produits
BATCH PRINT C. ---------- 1

======= 4] 0000007100 ======

Remarque:  Les données des produits doubles et des produits « overflow »
(surcharge)ne sont pas comprises.
Lors de ia configuration des limites +NC ¢t =NC, les produits gui ne sont pas
compris dans la gamme ne sont pas inclus dans les statistiques,  Les produits
qui n*atleignent pas la Himite Ultra inféricure ne sont pas compris dans les
stalistiques. Les produits pesés en mode de contrdle du fonctionnement ne
sont pas inclus dans les statistigues.
Pour Pexemple d’impression des statistiques lot, consulter le point 4.1.8.3.
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Section 4 Fonctionnement

Pour TOUS les produits

N® de produit L P 1 === GTOTAL ===ALL —
ie ot heure de démarrage des statis —T— VERSION 180 —
188 {moment oll le premier produit e 24 11:27- '04.06.24 13:36
mesuré aprés I'effacement des slalis PNAME CANDY
#9) LOT No. 0123456789

( BATCH 1

_Tuz 2.6% 3

TU2_TUl 4.3% 3

(Rejected) 3.5% 1

(Aceapted) 0.9% 1

TU1_TOX 86.1% 99

(Rejected) 0% 0

(Accepted) 86.1% 99

Pour les details se reportar | TO1_TOZ 6.1% 7

A l'éeran principal 5.1 TO2_ 0.9% 1
<Ecran détail Compteur > NG 1.7% -

< MDNG 0% 0

TOTAL COUNT 115

TOTALW. 11.51040kg

MEAN 100.0904 ¢

STANDARD.D 3.3507 ¢

Max 109.80 g

Min 8960 ¢

K RANGIE 20.20 g

B% 1.00%

REEVALUE «----=-ren- 1000 g

) . s TU2 “9.00 g

Configuration Limit U1 450 ¢

TO1 4.50¢g

S’imprime si PT Subtract TOZ  oeemeeeeeeeeees 9,00 g

esi sur ‘Yes' PRODUCT LENGTH--  60mm

. et ) R AR bt 00g

mﬁe“%ﬂe répariion ——_ | _yigro. L o 94.00 ¢

L—-RANK PITCH - 1.00 g

Echelle histogramme ™|

Les symboles  ~=— indiqu
TUT et TO

+ 1O U6 s L0 B —

BATCH.COUNT
INDIVIDUAL CY
BATCH PRINT C.

[ T
GRS RS U [ To . I N =

/

>
)\

[~ 4.1.8.3 Configuration des statistigues

— Version
—— Stat. Fin année fmoisfiour et heure

Le compte de classe

inacceptable ne s'imprime pas

dans ie cas des statistiques de
roduils PASS.

I | EXNG n'est pas compris

dans “COMPTE TOTAL".
Pourcentage EXNG
=EXNG/{TOTAL+ EXNG)

<« Pourcentage des produits

acceptés de la Zone B par
rapport aux produits PASS.

TU1

Histogramme (Total de tous les lots)
L'axe vertical représente Je classement et
'astérisque {*) de 'axe horizontal indigue le
nombre de produits appartenant & la gamme.
La ctasse ayant guinze * est la classe maximum
>et chaque astérisque représente un compte
maximum divisé par 15.

Les produits PASS et +NG dépassant ia limite
+NG de la méme classe peuvent éfre séparés en

TO1

Remargue:

réglant  les  paramétres de [Péchelle de
'histogramme et sa limite inférieure
[275.13.2 Configuration des paramétres produits

Les données des produits doubles et des produits « overflow »

(surcharge) ne sont pas comprises.
Lors de la configuration des limites +NC et -NC, les produits qui ne sont pas

compris dans la gamme ne sont pas inclus dans les statistiques,

l.es produits

qui n’atteignent pas la limite Ultra inféricure ne sont pas compris dans les

statistiques.

les produits pesés en mode de contrdle du fonctionnement ne
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4.3 Opérations avancées

sont pas inclus dans les statistiques.

Pour Pexemple d’impression des statistiques lof, consulter le point 4.1.8.3,

[ 4.1.8.3 Corfiguration des statistiques
4.3.6 Affichage de I'écart

L’affichage de la valeur du poids dans I'écran de base peat basculer entre la valeur
absolue(Abs. Value} et I'écart par rapport a la valeur de référence (Deviation).
{Ecart = Valeur absolue — Valeur de Référence)

1 Appuyer sur la touche “Control Panel” 5!

Gontrol Panel

“Menu. Appuyer sur la touche “Screen Setting” (Configuration écran}.

(paneau de contrdle) dans le

&, B o P 131 W
b oa) ) B 47 ol & 2N
Product Table Product Stats Control  Timing Adiust. |3 i Yersion Info. Date Setling Touch Panet Adj Password Change 7
Registration RE i BB
& e . i : f T+ oy &
- i el LI G &) & |
i Fine Adjustment Detect-lvl Cha.  Nainfenance Control Panel i ;Acccsss l»'it.!_lharity Printer Setting Serial Setting Screen Setting !
i elting :
& g @
Language Access Level Printout

Chocoiate Chocolate

2 Sélectionner “Abs. Value” (valeur absolue) ou “Deviation” (écart) et “Weight

Value”(valeur poids)

rod Chocolate
001

3 Lorsque la touche[Decision]

| est enfoncée, les configurations

sont enregistrées et I’écran du menu “Control Panel” apparait.

4.3.7 Utilisation muitigamme
<Configuration multigamme>

La classe de poids multigamme ne peut éfre modifiée apres
lapposition du cachet de cerfification. Four utiliser la fonction
multigamme, il faut configurer la classe de poids avant 'apposition
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Section 4 Fonctionnement

du cachet de certification. A noter qu'une valeur de référence qui
excede la classe de poids multigamme ne peut étre saisie. (Le
parameétre par défaut de la classe de poids multigamme est la
classe maximum de poids.)

Fonction multi-gamme

L.es tricuses série SV possédent une fonction multigamme. La fonction multigamme
permet de sélectionner la fonction & partir de ce qui suit .

Sélectionner manuetlement la plus petite classe de poids a partir des nombreuses
classe de poids (Voir le tableau ci-dessous) de fagon & ce que ia valeur de m (Valeur
de référence + TO2 + tare prédéfinie) ne dépasse pas la limite supérieure de la classe
de poids.

Valeur de référence Ciasse de Intervalle
Modéle +Limite inf.+ Tare poids . “échelle

m g g g
KWB2XX Série Nt 2 0<m<300 ~300 0.01
300<m=600 ~600 0.02
KWB3XX Série 0<m=600 ~600 0.02
600<m<1200 ~1200 0.05
0<m<600 ~600 0.02
KWB4XX Série 600<m=1200 ~1200 0.05
1200<m=2000 ~2000 0.05

2000<m<3000 ~3000 0.1

KW54XX Série 0<m=1200 ~1200 0.1
1200<m<3000 ~3000 0.2
KW55 XX Série 0em=3000 ~3000 02
3000<m=60060 ~6000 0.5

Remarque:

1. Les ftrieuse des séries KW7XNX/KWOOXX/KWIZXX/KWSIXK ne
possedent pas de forction multigamme.

2. La trieuse KW6265AWXD n'a pas de fonction multigamme.

La fonction multigamme apporte une meilleure résolution d’affichage pour les
produits légers. Par exemple, lorsqu’on utilise la  KW6412XX avec une classe de
poids de ~3000 g, I'intervalle est de 0.1 g et la résolution d’affichage est de 1/1000
pour un produit de 100-g. Cependant, lorsqu’on utilise une fonction multigamme et
que le réglage est positionné sur 0.02 g pour une classe de poids de ~600 g, le
poids du produit peut étre mesuré avec une résolution de 1/5000,

<Gamme et précision>

Comme cela a été exposé plus haut, la fonction multigamme apporte une meilleure
résolution, ce qui donne également une meilleure précision. Cependant, la précision
de la tricuse peut étre affectée par des troubles extérieurs (tractions, vibrations, ete,)
et entralner des erreurs causées par des mesures dynamiques. Par conséquent,
Perreur dépasse Dintervalle affiché, il n’est pas possible d’améliorer la précision
méme en présence de la fonction muiltigamme.
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4.3 Opérations avancées

<Précautions a prendre pour l'utilisation de la fonction multigamme>

I.a trieuse série SV affiche une alarme de surcharge (+Overflow) et de sous-charge
{~Overflow) lorsgu’elle subit des influences extérieures trop importantes comme
des vibrations et des chocs mécaniques de fagon a effectuer des mesures correctes.
Lorsque ces afarmes s’affichent, changer la classe de poids pour la classe la plus
grande {par exemple, configurer une gamme de ~3000 g pouwr un model avec un
poids maximum de ~3000 g). Cela doit permettre d’éviter les effets des
perturbations extérieures. 8i malgré cela, les alarmes se déclenchent, il faut faire en
sorte d'éliminer les vibrations.

<Configuration multigamme>

Appuyer sur ["onglet de la Page 2 pour afficher I’écran de la classe de poids
maximum. L'écran ci-dessous n’est disponible que pour les séries KW64XX

s
o
Q
&
L
c
c

i

st
[&]
<
C

LL

Prod Chocolate
001 s

Ecran séries KWB4XX

L’écran des trieuses qui n’ont pas la fonction multigamme est présenté ci-dessous.

Lorsque la répartition des produits +NG est demandée mais que le poids le plus fort
est tout prés de la fimite de la classe de poids, par exemple, lorsque le poids le plus
fort est de 599 g et que la classe 600-g est sélectionnée mais qu’il est demandé une
répartition statistique de produits de 600-g ou plus, sélectionner 1200 g (classe de
poids sauf Auto) & la place de Auto.
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Section 4 Fonctionnement

4.3.8 Utilisation du mode convoyeur

Lorsqu’il n’est pas nécessaire de mesurer le poids du produit, positionner "CW
Conveyor mode"(mode convoyeur trieuse) De fagon plus générale, lorsqu’il n’est
pas utile de détecter du métal, choisir "MD Conveyor mode”(mode convoyeur
détecteur de métaux).

4.3.8.1 Utilisation du mode convoyeur TP

Ce mode sert lorsque le poids n’est pas mesuré (On se sert de la fonction trieuse
pondérale uniquement)

Les points suivants sont a noter lorsqu’on est en mode convoyeur TP, ("CW

Conveyor mode” positionné sur “Yes”)

La barre de masse clignote pendant le fonctionnement.

La fenétre de la masse affiche des i

Les mesures de série et chaque valeur imprimée sont toutes 4 0 g.

Le comptage et I"éjection sont uniquement effectués pour I’alarme “MDNG”
“EXNG,” “MD Prod. Length Exceeded” et "MD Dbl. Product Alarm™.

¢  L’alarme "Dbl. Product” (produit double) de ja TP est ignorée.

[ u———

" & s 9

Le calcu! automatique de la temporisation normale ne se fait pas,

Afin d’obtenir un maximum de performance, T1 est autcmatiquement paramétré
pour que T2 = 40 ms.

2

Farameter

1 Appuyer sur“Parameter” dans "Maintenance” .

i
3l @ C]
Histery Sensitivity Aute-sens Calib, Corr. Wt. Cal.
Correst ton
$ By 2
Parameter CH Setting 170 Setting
4 En
RJ Setting Haintenance
Informat ion

of Lhocolate

o Dum
_ &= A
ii]Common Parameter Produgt Parameter
etling iting

Prog Chocolate

007 .
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4.3 Opdrations avancées

3 Sélectionner “059 CW Conveyor mode” dans la fenétre “Product Parameter

Setting”(configuration paramétre produit)

Name
K-bar +Limit (Mean Alarm)
4055 Xebar -Limit (Mean Alarm)
058 EEC (Prod.) Yes
087 Ref. Value Reset Bateh,.. g
068 BoxFufl Oty.
058 CHECoRVEvDF Tode
071 CW¥ Belt Speed
072 RJ Belt Speed
076 EXNG Oelay Tiwe 1
¥ONG Delay Time

-
e
o]
E
@
i
c
o
2
(&
o
S
L

5 Appuyer sur  [Decision]
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Section 4 Fonclionnement

4.3.8.2 Utilisation mode convoyeur DM
Utiiiser ce mode lorsqu’il n’est pas nécessaire de détecter les métaux. (Seule la
fonetion de tricuse pondérale est utilisée)

Prendre note des points suivants lors du fonctionnement en mode convoyeur DM.
(“MD Conveyor mode” positionné sur “Yes™)

e  Labarre MD est allumée.

e« Lo comptage el I'éjection ne s’effectuent que pour “EXNG*(jection NC)
“Mass NG™{masse non conforme) et “Dbl. Product ” (produit double).

o  Les zones de saisie de “Auto Setting Wizard”(assistant config. Automatique) et
“Detection Sensitivity Change” (changement de sensibilité de détection) sont
désactivées.

ATTENTION A\

En mode convoyeur DM, les produits mesurés passent dans la
trieuse sans détection de la présence de métaux, ni de produit
manquant. Bien prendre garde de ne pas utiliser ce mode par
erreur,

Parameter

1 Séiectionner ’icdne “Parameter” dans la fenétre “Maintenance”.

History Sensitivity  Auto-sens £alib. Corr. ®t. Cal.
Correction
Parameter CH Setting 1/0 Setting
e i
RJ Setting Waintenarce
Infermation

ng

Dim
Hzm

{|Common Paramcter Product Parameter

tiing
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4.3 Opérations avancées

3 Sélectionner “003 MD Conveyor mode™ dans {"onglet “MD Preset”(pré-config.

DM) de ia fenétre “Product Parameter Setting”

— it Nage
Eval. Limit Magnificat.
Btl. Proo Eval.

Eva. node

M) Corweyor mode
Tracking Type

4 Positionner sur “Yes” pour 'utilisation en ” mode Convoyeur DM” et

positionner sur “No” pour ne pas utiliser "MD Conveyor mode”. Puis appuyer
sur '

-—
o
@
£
]
o
o

2

—
&)
-
o

ta

Standard

ou sur[Register}

5 Appuyer sur la touche [Decision]

pour enregistrer
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