Section 4 Fonctionnement

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

4.1 Préparations et configuration avant utilisation
4.1.1 Mise sous tension

Mettre I'interrupteur ¢’alimentation électrique du panneau avant sur sa position ON.

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

2nritsu

KNBEB?BFED a4 81 ~81 UI/- e2a8
]
\ l Lz

Modle Date Version logicielle

Puis I’écran de préchauffage suivant s*affiche.

e

o, 001 @ e

. EO44 WARM-UP TIME ‘S ‘é’

8

54 1200 54 ) 5

Le fonctionnement de la tricuse pondérale est désactivé pendant 40 minutes aprés la Ll?

mise sous tension & des fins de préchauffage. Pendant ce temps, Pécran de
préchauffage est affiché. Si on appuie sur la touche[CE]I’écran de base avec "--g"
s'affiche.

Apres le préchauffage, Iécran se change en écran de “base”(stop) présenté
ci-dessous.

A la mise sous tension, le niveau d’accés est sur “1b™, (Sur Pécran de base {(stop), le
niveau d’accés en cours est signalé par le repere.

Niveau d’acces

o, 00 2
Chocolate 0 . Og
TUI Ret. TO1

-5 4 120. 0 +5. 4 )

Ecran de"Base” (siop)
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Section 4 Fonctionnement

4.1.2 Configuration du niveau d’acces

Configurer la date et I'heure aprés avoir paramétré un niveau d’accés supérieur.

Appuyer sur la touche [Menu] dans Fécran principal pour afficher ’écran

(‘Menu”

Affiche le niveau d’accés actuel

| 1 Product Regis 5

| Stats Control ™

3 Detect-level ChglD

4 Operation Check -

$'il n’y apas de “clé” m affichée en face de “Product Regist.” (accés autorisé),
aller 4 la section 4.1.3

[[3* 4.3.2 Configuration mot de passe et niveau d'accés

SHl y a une “clé "wwd en face de “Product Regist.” (accés non autorisé),
paramétrer le niveau d’accés en suivant la procédure suivante.

1 Appuyer sur la touche [Menu] de I’écran principal.

2 Sélectionner la ligne “10 Access Level” dans Pécran “Menu”™ et appuyer sur

la touche. [Return] 4-J (retour)
9 Language ~&1h
10 fccess Level

i1 Printout -

3 Lécran “Access Level Selection™ apparait. Sélectionner la ligne “2 Admin.

Level” et appuyer sur [Return] qJ {retour)

fccess Level

B Operator Level |
@ Operator Level 2
B idnin Level

4 Entrer le mot de passe 4 I"aide du pavé numérique (le mot de passe par défaut est

7777, Voir section 4.3.2 la procédure de changement du mot de passe) Aprés
avoir rentré le mot de passe, le niveau d’accés est vahdé a 2 (Niveau

24 Lorsqu’on

administrateur) lorsqu’on appuie sur la touche [Return]

enfonce la touche de sortie [Exit] - L:p ’écran de base s'affi che

Input password.

Cancel - - -
* % ¥ ¥
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4.1 Préparations et configuration avant utilisation

<About Access Levels>(Au sujet du niveau d’accés)
Il'y a trois niveaux d’accés.(Le niveau d’accés 3 ne peut pas étre utilisé.)
Pour configurer le niveau d’accés, sélectionner le niveau qui doit &tre défini
et modifié

Operator Level 2
B Ldmin Level v

35 4.3.2 Configuration du mot de passe et du fonctionnement du niveau d'accés

Niveau 1a: Opérateur niveau 1
Sert & 'opérateur pour le démarrage, Parrét et le changement de produit.

Niveau 1b: Opérateur niveau 2
Sert a ’opérateur pour la configuration des paramétres des opérations quotidiennes.

Niveau 2: Niveau Administrateur

Sert a4 Padministrateur pour définir les conditions de production et vérifier
I’historique des données statistiques, etc ...

4

Remarque:
Si le courant est coupé pendant que le systéme est en “Accés niveau 2”

*Accés niveau 1b” est réinitialisé 4 la mise en route suivante. Si le courant est

Fonctionnement

coupé pendant qu’il est en Accés niveau la, ¢e niveau la est maintenu a la
mise en route suivante. La saisie du mot de passe est requise pour passer aux
niveaux 1b”/“niveau 2 & partir du “niveau la” et au “niveau 2" 4 partir du
“niveau 1b”

Le mot de passe par défaut pour le niveau 1b est 5555, Le mot de passe par
défaut pour le niveau 27 est 7777.

4.1.3 Configuration de la date et de 'heure

Vérifier et régler la date et I’heure.

1 Appuyer sur [Menu] J|+ dans I’écran principal,

2 Sélectionner “8 Control Panel”(panneau de controle)dans ’écran menu et

appuyer sur [Retour] «J

ne Adjustment
ming Adjust
intenance

3 Sélectiomer “2 Time Setting”(configuration date et heure) et appuyer sur

[Retour] q-’




Section 4 Fonctionnement

CXontrol Panel
| Help
2 Time Setting

3 Password Setting

4 Vérifier que la date et I’heure sont corrects.

Time Setting
01/01/01  00:00:00

S’ils sont incorrects, entrer la date (calendrier Grégorien) et ’heure & partir
de ’écran “Configuration temps™. Sélectionner la date ou I’heure 4 |“aide des

touches directionnelles gauche{Left] < et droite [Right] } et les
chiffres & ’aide du pavé numérique. :

Appuyer sur [Return] | | aprés la saisie, le curseur se déplace vers la
droite et les modifications sont validées.
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4.1 Préparations et configuration avant utilisation

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

4.1.4.1 Configuration du tapis

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

certification.

1 Séiectiont

er “7 Maintenance” dans I’écran menu et appuyer sur [Return}

5 Fine Adjustment
6 Timing Adjust.

7 Maintenance 0

8 Control Panel 0] =

Sélectionner “5 Main Setting” dans écran Maintenance et appuver sur
g ppuy

[Return] q—J
4 Noise Monitor
b Main Setting .
6 Parallel Set 3
7 Spares List 0] $

3 Sélectionner “1 Belt Speed”(vitesse tapis) et appuyer sur [Return]

FMain Setting

| Belt Speed 0

2 RJ Direction )

3 Basic Setting ) -

4 Sélectionner “1 CW/MD Speed”(vitesse TP/D) et appuyer sur [Return] |-

L.orsque la vitesse du tapis est stable (standard):

50mfm N
B0m/min

i CWMD High speed
2 CW/MD Low speed

3 RJ High Speed

50m/Mmin
H0m/min
B0m/mi e
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Section 4 Fonctionnement

4 RI Low Speed H0m/min

F

Lorsque la vitesse est positionnée sur "chague produit” (option):

Configurer la vitesse du tapis & partir de Pécran menu “Product
parameter’’(paramétre produit)
[~ 5.5.3 (15) vitesse tapis

5 Saisir la vitesse du tapis 4 I’aide du pavé numérique. Aprés avoir effectué

le changement, appuyer sur la touche [Exit] E# (sortie)

CW/MD Speed

_B0 m/min

Lorsque la configuration “2 vitesses” est fixée, sélectionner “2 CW/MD Speed
{vitesse lentey” aprés la modification.

6 Lorsque I'éjecteur est  branché, sélectionner “2 RJ Speed” (vitesse éjecteur) et

configurer la vitesse de I’éjecteur.

4.1.4.2 Configuration du sens d’évacuation
Configurer le sens d’évacuation de I’éjecteur lorsqu’il est connecté.

<Configuration du sens de classification>

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

Direction de la  Direction de la
Classification Classification
RJ5 RJ1

<classification 5 directions {option ) > (vue de haut)

Direction de la Direction de la
Classification  classification

RJ5 RuJ1




4.1 Préparations et configuration avant utilisation

<clagsification 2 directions (STD)>

Ecarté (vue de coté)
Direction de la

U{}[:> Cassification
—» RJ3

Flux /0O
S
RJi

Jet air (vue de hauf)

Directin de la Classification

HI]:> —> RJ3

Flux

RJ1 { Direction d'évacuation)

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

Lorsque plusieurs statuts NC surviennent simultanément, Pordre de prioriié
est le suivant :

Priorité
) Classe
Elevee 1 Encasderreur (ALARM)
2 DMNC
3 NC Externe(EXNG)
4 Double produit (DBL P.)
Low 5 Evaluation dupoids(PASS, -NG,

+NG)

< Configuration de la direction d'évacuation>

1 Sélectionner “2 RJ Direction™ & partir de I’éeran “Main Setting” (configuration

principale) et appuyer sur [Return] 4-4 (retour)

(Main Setting

| Belt Speed 0]

2 RJ Direction ]

3 Basic Setting 5 v

2 Sélectionner “1 —NG Dir” {dir. NC) et appuyer sur {Return] -ﬁ-J

RJ Direction

2 PASS Dir.
3 +NG Dir. b,

3 Sélectionner la direction ~-NC 4 I’aide du pavé numérique parmi 0, 1, 3, 5 ou 6,

et appuyer sur [Retour] .ﬁ_J

Fonctionnement



Section 4 Fonctionnement

~NG Dir, 1

6:BothDir
D:Stop 1:RJ1 3:RJIZ bB:RIG

4 Continuer en configurant chacune des directions de classe PASS, +NG,

MDNG, EXNG, ALARM et DBL P,

(RJ Direction
| NG Dir. 1
Ty 3
By
B
b EXNG ]
6 ALARM Dir. 1
7 Dbl. Prod i3

4.1.5 Calibrage de Pauto-sensibilité (Option)
Lorsque la fonction calibrage de 1’auto-sensibilité est installée, (option), appuyer sur
pour arréter le convoyeur de pesée et calibrer la correction de

ta touche [Stop]
sensibilité en suivant les instructions ci-dessous.

1 Sélectionner “7. Maintenance” & partir de ’écran Menu et appuyer sur retour

B Fine Adjustment
6 Timing Adjust. ]
T Mainterance

0
8 Control Panel ) $

[Retour] ~«d

2 Sens Cal

3 P-attect Moni tor M) -

3 Dans P’écran “Select calibration mode™(sélection du mode de calibrage)

positionner le mode de calibrage sur“Auto” et appuyer sur retour <~J

Select cal ibration mode

YN/ Marwal S OWE cal.
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4.1 Préparations et configuration avant utilisation

4 Appuyer sur la touche «3 pour lancer le calibrage automatique de auto

sensibilité.

Auto Calibration
press () Key

tuto Calibration
e t.

-

5 L’écran suivant s’affiche lorsque le calibrage est terminé. Appuyer sur .g.J

ou f[Sortie] [ pour retourner dans Je menu réglage.

futo-sens. correction completed
Press (ed3 oF to exit

4.1.6 Correction de la sensibilité

La correction manuelle de la sensibilité est désactivée aprés
f'apposition d'un cachet de certification.

B

Appuyer sur la touche Arrét

pour arréter le convoyeur de pesée et lancer la

correction de la sensibilité.

Les modéles dont la gamme de poids maximum est de 60 g et les modéles sans fonction

multigamme spécifiés par le client peuvent 8tre calibrés suivant la procédure ci-dessous.

1 Sélectionner “Maintenance™ dans ["écran “Menu” et appuyer sur [Retour]

0
0 s

2 Sélectionner “2. Sens. Cal” (calibrage sensib.) de I’écran “Maintenance” et

appuyer sur {Retour] _‘

oy

2 Sens Cal

3 P-gffect Moni torH] v

Lorsque la fonction multigamme est sélectionnée “Auto” au niveau “Multi-gamme”,
IPécran “Weight Range Selection” (Sélection gamme de poids) s’affiche pour
permetire la sélection de ['étalonnage de la sensibilité. Choisir la gamme de poids
du calibrage.

B 4.3.7 Utilisation de la multi-gamme

3 Retirer tout produit pouvant se trouver sur le convoyeur et appuyer sur

4-11
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[Zero-set] ~O*— (remise 4 zéro)

Sens Cal
Remove all products and
press ke
.00 ¥ 300¢g Q0%

4 L’écran “Place the master product...” {placer un produit maitre) s’ouvre. Placer

un produit ou un poids maitre sur le convoyeur et saisir Je poids précis a
I’aide du pavé numérique et appuyer sur [Retour] <t

Now zero setting

Wait.
1.Oo0 Y 3008 0.0¢
Place the master product
enter its weight DD
.00 ¥ 300 g 0.0g

5 Lorsque I’écran “Remove master product...” {retirer le produit maitre)

apparalt, enlever le produit ou le poids maitre du convoyeur et appuyer sur
[Zero-set] -0- {remise a zéro)

Mow correcting sensitivity
Wait

g00Y 23008 300 0 ¢

Remove master product and

Press key
00y 20 g 3000z

6 La correction de la sensibilité est terminée lorsque I’écran“Sens. Correction

completed” (correction sensib. terminée) apparait.

Now zero setting
Wait.

.00 v  300¢% 0.0¢g

Sens correction completed

Fxit (T=») Reset (&)
100 ¥  200g 0.0¢g

Remarque: L'$talonnage de la sensibilité n'est effectué que pour la
gamme de poids du produit sélectionné & ce moment la.
Lorsque d'autres produits sont configurés dans une gamme
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4.1 Préparations et configuration avant utilisation

différente et que 1'étafonnage de la sensibilité est réalisé pour
cette gamme de poids, sélectionnez le produit maitre et
étalonnez la sensibilité,

4-13
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4.1.7 Configuration de imprimante (Option)
La modification de la configuration est désaclivée apres
f'apposition d’un cachet de certification.

La configuration ci-dessous est requise si I’on souhaite installer une imprimante en
option.

+ de Pécran principal.

1 Appuyer sur la touche [Menu]

2 Sélectionner “§ Control panel” (panneau de commande et appuyer sur [Retour]

b Fine &djustment
B Timing Adjust. 5

7 Maintenance
& Control Panel

Disable
2 Print Direction Norma ]

5 Sélectionner “Anritsu” a I'aide des touches directionnelles [droite] ...

et[gauche] < et appuyer sur [Retour] -dJ Habituellement, *User 1”
{utilisateur Iet“User 2” (utilisateur2)ne sont pas utilisés si rien ne le spécifie.

Frinter

| Disabl iSRG
/User?

6 Sélectionner *2 Print Direction”(sens d’impression) dans P’écran “Printer

settings”{configuration imprimante) et appuyer sur [Retour] 4-1
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4.1 Préparations et configuration avant utilisation

COPrinter Settings
| Printer
Z Print Direction

Disable
Norma |

7 Sélectionner le sens d’impression (Normal/Inversé) et appuyer sur

[Retour] d—J

Print Direction
Plelgiz8l’ Reverse

P 50411.10 11:33 ALL
2000 ————HO Ik VL P. Name -
2006 — LN LOT No. —
006 — LI BATCH 3
3 0pgl  —-— INTVA 43 ~NG 10. 0% 2
PASS 5. 0% 3
3 09 °68¢ 39NVY NG 0. 0% 0
2 00°0 NIW EXNG 0. 0% 0
3 09 °66¢ XV HDNG .08 15
& 16868/ { ‘GHYANYLS
2 0569 8¢ NVIN COUNT 20
0LZLS 0 SSVA MASS 0.57270ke
0¢ INNOD MEAN 28.6350 ¢
STANDARD. D 78,5857 g
8l %0sL ONGH HAX 339. 60 g
0 %00 BNX3 MIN 0.00 g
0 400 D+ RANGE 330,60 g
¢ %05 $SVd
z %0 0} o\~ REF.VALUE ~——-—  13.40 g
e HoLvVE -~ [MIT ——— 5 00 g
— o {01 LT —— 500 g
—— sligN TARE WEIGHT——  0.00 g
TW eI OLLLP0S  d
Normal @ Inversé

Sens déroulement papier

8 Si cela est nécessaire, sélectionner et configurer *Histogram”™(histogramme),

“Each Print Cycle”(impression chaque cycle), “Batch Print Cye.”(impression
cycle de lot), “Batch Cycle Unit” (unité de cycle de lot),
“Statistics”(statistiques) “Individual™(individuelies), “Time Print”(impression de
I'heure), ete. & partir de ’écran “Print/Statistics” (impression statistiques)

[[357 4.3.4 Cenfiguration détails statistiques

Print/Statistics
Mone
2 kach Print Cycle fReg
3 Batch Print Cve. s

4-15
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Section 4 Fonctionnement

Qty
Nohe
Nohe
Nores

Yes
Pattern B
Al

Alarm
. Pattern
ats Prn. Sel.

4.1.8 Enregistrement d'un nouveau produit
4.1.8.1 Effectuer les parametrages de bases

Pour enregistrer un nouveau produit, il est nécessaire d’afficher le menu “Product
Registration”{enregistrement produit) et d’effectuer la configuration de base & Paide
de“Basic-set wizard”(I’assistant configuration de base)

L’assistant configuration de base effectue les paramétrages de base des produits,
Déterminer au préalable les éléments suivants  (en appuyant sur la touche [Sortie]

[E" pendant que I’assistant appelle I’écran précédent.)

Définir le nom du produit, la valeur de référence, TU2, TUI, TO!, TO2 la
longueur du produit, la vitesse du tapis et prédéfiniy la tare & l'avance,

L'impression du fot et l'impression des statlistiques totales sont
réalisées automatiquement pour effacer les statistiques aprés la
définition du nom du produit,

1 Appuyer sur [Menu] f; ; © dans I’écran de base pour afficher le menu

2 Sélectionner] Product Regist.”(enregistrement produit) et appuyer sur

[Retour]

2 Stats Control
3 Detect—level ChgiD
4 Operation Check v

| Basic—set Wizard
2 Auto-set Wizard MD)
3 Prod. Parameter

8

4 L’ écran suivant s’affiche lorsqu’on appuie sur la touche [Retour] -eJ
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4.1 Préparations et configuration avant utilisation

Wizard for performing basic
settings for product.

Press () for next screen.
Press to quit.

<S8aisie du nom du produit>

Curseur

5 Appuyer sur [Retour] «f—J pour appeler 'écran “Product name input”(saisie

nom du produit)

Input P-name first
Register after setting.

Press (e for next screen,

6 Saisir le nom du produit dans le champ “Product name”(nom du produit)

Zone “nom du produit”

N

I—m— mmmmmm A
hgNe (g, = N
01234B6789: ;<=>7  Right S

@ABCDEFGHIJKLMND  End

' T

o 001

PORSTUVINYZLN] ™
“abedefghi jkimno  Right
par stuvwxyz |~ End Touches fléchées

Saisie du nom du produit

Appuyer sur les touches fléchées pour déplacer le curseur sur le caractére
alphanumérique désiré et appuyer sur [Refour] va—J pour entrer le caractére
sélectionner dans le champ de saisie. Le nom du produit peut contenir 14

caractéres maximum. Pour insérer le nom du produit, déplacer le curseur dans la
zone “Product name”(nom du produit) en appuyant sur la touche de raccourcis

[ Fa7| ef salsir.

Se déplacer vers la gauche et vers ia droite
Appuyer sur les touches fléchées pour déplacer le curseur vers la gauche ou vers la
droite et appuyer sur [Retour] ¢J pour déplacer la saisie aiphanumérique du
champ du nom de produit, a gauche ou a droite.

7 Aprés la saisie du nom du produit, appuyer sur les fléches pour déplacer le

curseur sur la “Reg.” Et appuyer sur [Retour] «;-J pour enregistrer le
nom du produit.

4-17
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Section 4 Fonctionnement

<Saisie de la valeur de référence>

8 Lorsque la saisie du nom du produit est terminée, I’écran “Input Ref.” (saisie

référence) suivant apparait. Appuyer sur [Retour] @J :

[rhput Ref.
Change value using numeric

Press for Ref. futo-set.
Press (ed) for next screen.

9 Il existe deux fagons de saisir la valeur de référence : & partir du pavé numérique

de I’écran ou 4 partir du produit lui-méme.

Ref.
60.0 ¢ (XD | 0.0] ¢

Saisie & partir du pavé numérique
Saisir la valeur de référence 4 "aide du clavier numérique.

Saisie & partir du produit jui-méme
Placer un produit maitre sur le convoyeur de pesée et appuyer sur la fléche gauche,
<-;; Cette masse est saisie comme valeur de référence.

TU1, TUZ2, TO1 et TO2 sont automatiquement calculés et
définis a laide de cefte saisie. Ces valeurs configurées ne

peuvent pas étre modifiées manuellement.

[ 4.1.13.1 Configuration automatique de la limite par la configuration de la vateur de référence,

< Saisie de la longueur du produit>

1 O Lorsque la configuration de la valeur de référence est terminée, appuyer sur

[Retour] pour appeler I’écran “Input product length”(saisie longueur

produit) et appuyer sur [Retour] @<l

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

Ihput product length.
Change value using numeric

Press (ed) for next screen.

1 1 Saisir la longueur du produit 4 ’aide du pavé numérique.
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4.1 Préparations et configuration avant utilisation

Prod. length
B0 mm

<Saisie longueur produit>

- Lorsque la longueur du produit est saisie, les temps de prise de mesures et de rejet
(T1, T2) et le temps filtre (FT) sont calculés automatiquement.

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

P Direction du flux

¢ longueur prod gﬂ't

- 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 diagonale, la
valeur de temporisation doit parfois &re configurée manuellement,

1 2 Lorsque fa configuration de la longueur du produit est terminée, appuyer sur

[Retour] 4-J pour appeler ’écran “Input Preset Tare Weight” (saisic tare
prédéfinie) et appuyver sur [Retour] +J

Iput PT.

Change value using rumeric
kevpad and press (&) to set.
Press (ed) for next screen,

1 3 Saisir la tare*a I’aide du pavé numérique et appuyer sur [Retour] 4_! _

FT
0.0 g

Input 0 not using FT subtract,

*Lorsque la soustraction de la tare est terminée par la saisie du poids, la
masse se présente comme ceci:
Masse = Valeur de pesée — tare

Lorsque la vitesse tapis “Belt speed” est configurée avec I’option 2 vitesses, aller
au point 14”,

Lorsque la vitesse tapis est configurée avec Poption “’chaque produit”, aller au
point 147,

1 4 La configuration "Basic Wizard" (assistant de base) est terminée,

Lorsqu'on appuie sur “Yes” [I'écran "Auto-set Wizard” (assistant config,
Automatique) apparait.
Lorsqu’on appuie sur “No” I’écran "Menu" apparait.
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Basic setting wizard ended
Perform conhtinuous Aﬁto—set?
fes 0

Remarque:
[’assistant configuration automatique est désactivé lorsque le mode

convoyeur DM est positionné sur " Yes”’

<Changement de la vitesse du tapis (option 2 vitesse)>
1 4, L’écran ©Belt Speed Input™(saisie vitesse tapis) apparait lorsqu’on appuie

sur [Retour] «1

Setting belt speed.
Select using and press

(&) to set
Press (ed) for next screen.

1 5, Sélectionner “Hi”(¢levé) ou “Lo”(lente) et appuyer sur [Retour}

Belt Speed H/L

Lo

b . . s
1 6 La configuration assistant de base est terminée.

Lorsqu’on appuie sur “Yes” Passistant configuration automatique apparatt.

Lorsqu’on appuie sur “No” I’écran  "Menu" apparait.

Basic selting wizard ended

Perform continuous Auto-set?
Ves No

Remarque:
L’assistant configuration automatique est désactivé si le mode convoyeur

DM est positionné sur “Yes”,

<Changement de la vitesse du tapis (option chaque produit)>
La configuration est désactivée aprés 'apposition d'un cachet

de cerlification
1 4” L’écran de saisie de la vitesse du tapis apparalt lorsqu’on appuie sur la

touche [Retour] ‘_,
Input CH speed.

Change value using rumeric
kevpad and press (ed) to set

Press (443 for next screen.
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1 5” Saisir la vitesse du tapis et appuyer sur {Retour] d-‘
CH Speed

50 mfmin

by . . s
1 6 L’écran “RJ Belt Speed Input®(saisic vitesse tapis éjecteur) apparait
lorsqu’on appuie sur[Retour] w—l

[mput R speed.

Change value using numeric
kevpad and press () to set
Press (&d) for next screen.

1 7” Enfrer la vitesse du tapis de 1’¢jecteur et appuyer sur [Retour] .@.J

RJ Speed

BO mfmin

» . . o
1 8 La configuration de I"assistant de base est terminée.

Lorsqu’on appuie sur “Yes” "assistant configuration automatique apparait.

Lorsqu’on appuie sur “No” I"écran  "Menu"apparait

Basic setting wizard ended
Perform continuous Auto—set?

: [

No

Remarque:
L’assistant configuration automatique est désactivé si le mode convoyeur
DM est positionné sur “Yes”,

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 1’assistant.

Vérification préalable des points suivants,

- Vérification contamination métal ou vérification produit manquant
Le produit aréte la pholocellule fhaufeur dépassant 10 mm) ou pas
Lorsque *“Yes” est sélectionné & partiv de I'écran qui apparait aprés que la

configuration effectuée a 1’aide de I’écran assistant configuration automatique, soit
terminée, 1*écran de Iétape 2 apparait.

1 Appuyer sur [Menu] _5‘_‘ dans I’écran de base pour appeler P"écran “Menu”

et sélectionner “1 Product registration”(enregistrement produit). Puis appuyer
sur[Retour]'--g_g;J‘-;_‘ pour afficher I’écran “Product Registration”(enregistrement
produit) Sélectionner “2 Auto-set wizard{assistant configuration
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automatique)et appuyer deux fois sur [Retour] «-l

o. 001 Product Regist.
| Rasic—set Wizard
2 Putc—set Wizard [

3 Prod. Parameter .

2 Sélectionner les conditions de vérification. Normalement, sélectionner “1 Use

wizard(utiliser I’ assistant} (recommandé)” et appuyer sur [Retour] <—J

Wizard for making best
settings for product
Press (&4 for next screen.

Press to quit.

Choose check conditions.
| Use wizard, (Recommend)
2 Specity evaluation mode.

Lorsqu’on veut utiliser le mode évaluation directement, sélectionner "2 Specify
evaluation mode." (spécifier mode d’évaluation) et appuyer sur [Retour] -d-—-j
Passer 3 I'étape 3'.

< Sélectionner vérification des conditions en utilisant 'assistant (Recommandé)>

3 Sélectionner soit “Vérifier la contamination métal”ou “Manquant” et appuyer

sur  [Retour]

Choose check contents.
| Check metal contamiraticn.

2 Check missing product

4 Lorsque que le produit inspecté aréte la cellule, sélectionner “Yes” pour

configurer la cellule. Sinon, sélectionner “No”. Puis, appuyer sur [Retour]

R :. *J ::
Photocel !l blocked by product? Photocel | blocked by product?
Yes No Yes /ﬁ
Photocel | LED goes off Photocel | LED remains on
when prod fed even when prod fed

5 Lorsque le mode d’évaluation est décidé, appuyer sur [Retour] .
a Iétape 6.
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Mode determined

Metal |

Press (4d)

<Spécification du mode d’évaluation>

) . . . \ .

3 Lorsque™2 Specify evaluation mode."{spécification maode d’évaluation) est
sélectionné dans I’écran “Choose check conditions”(choisir les conditions de
vérification, appuyer sur les fléches [haut] /¢ et [bas] V pour
déterminer le mode d’évaluation et appuyer sur [Retour) «vJ pour
renseigner I’étape 6.

Détection méral 1
Arréte le rayon de la cellule (10 mm de hauteur
min}

Détection métal 2
Narréte pas le rayon de la ceilule (hauteur en
dessous de 10 mm)

Détection manguant
Arvéte le rayon de la cellule (10 mm de hauteur
min. )

< Sélection de la méthode configuration automatique >

6 Lorsque “Metal Check”(détection métaux) est sélectionné, 1’écran “Auto-set

Method"(methode vérification automatique) s’affiche. En usage normal,
sélectionner “Fuil-auto (recommend)” (tout automatique (recommandé)) et

appuyer sur la touche [Retour] ¢J
Lorsque “2 Check missing product”(produit manquant) est sélectionné, voir
4.1.11,

5 4.1.11 Enregistrement des produits avec la méthode de configuration automatique spécifiée,

Choose auto-setting method.

I Ful l-auto £ recommended)
2 Specities sens mode,
3 Specifies prod tyvpe

Lorsque “Missing Check”{vérification manquant) est sélectionné, “3 Specifies
prod type”(spécifie type de produits) n’apparait pas..

Choose auto-setting method.
| Full=-auto { recommended
2 Specities sens mode,
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< Sélection de la configuration de la marche avant/arriere du convoyeur >

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

automatique des produits inspectés, sélectionner“YES”™ et appuyer sur la

touche [Retour]

e

Lorsque ’opérateur alimente la machine en produit*

en utilisant la configuration automatique, sélectionner “NO” et appuyer sur la

touche [Retour]

Run convevor back and forth?
h;‘ No

Auto—set by passing product

Run oonvey$r back and forth?
es
Auto~set by operator

* 11 n'est pas possible de faire fonctionner le convoyenr d'avant en arridre automatiquement dans les situations

suivantes

¢ Lors de 'inspection Jes 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 preduits dont la forme peut les faire rouler facitement

s Présence de produits qui sont trop longs et qui peuvent tomber du convoyeur
o Présence de produits qui peuvent changer de position facilement lors du fonctionnement du convoyeur.

< Execution de la configuration automatique >

8 Lorsque la touche [Start]

est enfoncée, la configuration automatique

démarre et le convoyeur se met en marche

Press () to start auto-set.

for prev scr, (EED to quit
Metan 1 ﬂlm

Remplir avee le produif maitre 15 fois en suivant les instructions de I’écran,

No. 001 Chocolate
Feed master product.

(1/15)

Remarque:

No. 001 Chocolate
Wait.

( 1/15)

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

9 Lorsque I'on a placé 15 échantilions de produit maitre, les configurations

sont définies et la valeur de sensibilité de détection estimée et Je mode de
sensibilité recommandé s*affichent.

A propos de la valeur de sensibilité de détection

estimée. A\

t.a valeur de sensibilitd de détection est une valeur cible &
laguelle le morceau de métal test va étre détecté. Ce n'est pas
une valeur absolue. |l faut totjours procéder & une vérification

de

la sensibilité de détection

lorsque la configuration

automatique est {ferminee.

Calculating best setting

Processing takes few minutes
Wait,

s s soveon Y s J s Y ot J s Y s ' st Y o

=

settings determined

—Feg 1.0 /55 2 0 [4-&]
Press

Fu> S
(=) to Auit

Mode de sensihilité[Fe-SUS]

Valeur estimée de sensibilité de détection

Lorsque la valeur est configurée, appuyer sur la touche [Retour]

Pour renouveler la configuration automatique, appuyer sur la touche [Sortie]: [ =

Quand ia touche [Sortie] L} est enfoncée, la valeur est invalidée et

I"écran*Auto-set start” (démarrage auto-config.) apparait,

En appuyant sur [Sortie] {j» on revient dans I’écran précédent sans changer le

mode de sensibilité.

1 O L’écran [Auto-set End] (fin de Ia configuration automatique) s’affiche.

Auto setting wizard completed

Press (ed)

< Déterminer [a valeur de la configuration automatique —Vérif. Produit manquant >

95

Lors de la vérification du produit manquant, on utilise un dispositif

d’amplification de micro-ondes (MASER) et un produit non conforme (avec
une piéce manquante) et on effectue une configuration automatique. Charger
un produit maftre sans produit manquant {produit OXK) huit fois en suivant les

instructions de 1“écran.
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fo. 001
Feed master prod.

C1/10)

Charger le produit NC deux fois en suivant les instructions de Pécran.

o, 001

( 9/10)

(1) La configuration est déterminée et la valeur R™" et le mode de sensibilité
s’affichent

Settings determined

-~ RO.1 [B-B]
Press (&) to save.
(=) to quit

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

Niveau de signal métal produit NC

Niveau de signal métal prod maitre

Les preduits manquants sont détectés avec la plus grande fiabilité lorsque Ia
valeur de R est la plus petite.
Si Pindice de stabilité est de 0.5 ou plus, changer la sensibilité de détection,

[[35° 4.3.1 Changement de fa sensibilité de détection
(Valeur recommandée)

Indice de stabilité R Limite d’évaluation amplifiées
012404 0.7
05406 0.8

Lorsque ces valeurs sont configurées, appuyer sur la touche [Retour] 4-!

Pour renouveler une configuration automatique, appuyer sur la touche [SOl'tiE}f’Eﬁ;_‘["_:_%-:‘{
Lorsque [Sortie] [_f,-'t est enfoncée, [a valeur est invalidée et Pécran “Auto setting

start”(démarrage configuration automatique) apparat.

J
1 O L’écran [Auto-set End] (démarrage configuration automatique) apparait.

Auto setting wizard completed

Press (ed)
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Remarques sur la configuration automatique

¢ Le produit maitre doit toujours ére positionné de la méme fagon etc... que
le produit normal sur la chaine.

O X X
—J
e - o

7.......1 | W
/

1

Conveyor belt
Master product

e Si I’épaisseur du produit maftre fait moins de 10 mm il ne coupera pas le

rayon optique de la cellule. 11 faut rompre le faisceau optique manuellement
au moment méme odl le produit passe devant la cellule,

¢ La configuration automatique doit permetire d’établir ia meilleure vaieur
dans des conditions normales mais il arrive que Penvironnement interfére
sur ces conditions et les altére comme le bruit, les vibrations, etc... .

e  Si le produit maitre présente des caractéristiques différentes de celies 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.

4.1.8.3 Configuration de I'unité des statistiques

(1) Configuration de la quantité cycle de lot/ temps de cycle de lot
Configurer “Batch Cy. Qty”(quantité cycle de lot) ou “Batch Cy. Time”(temps de
cycle de lot)qui est utilisé pour la période d’impression de lot et la mise a jour du
cycle dans I’écran®X-bar”.

Limpression de lot et des stalistigues ftofales se fait
automatiquement pour effacer les statistiques aprés la
configuration.

1 Appuyer sur {Menu] * dans I’écran principal.

2 Sélectionner1, Product Regist.”(enregistrement produit) et appuyer sur [Retour]

| Product Regist. 0

2 Stats Control -

3 Detect-level| Chglbl

4 Operation Check -

3 Sélectionner “3. Prod. Parameter”(parametre produit) et appuyer sur [Retour]

s

o. 001 Product Regist
| Basic—set Wizard

2 Buto—set Wizard MY
3 Prod. Parameter

4-27

Fonctionnement



Section 4 Fonctionnement

4 Sélectionner “9 Statistics” (statistiques)et appuyer sur [retour] . 4-—'

0.0¢g
3 St 0
10 Convevor Mode )
11%Be |t Speed 0 o

o D01 Statistics

1 Batch Cyv. Rty 20Fcq
2#Batch Cy. Time 20min
3 A-bar +imit +0.0¢8

6 Saisir “Batch Cycle Qty”(Qté cycle de lot) 4 'aide du pave numérique et

' pour enregistrer.

appuyer sur [Retour]

Batch Cy. GOty
20 pos

La configuration par défaut 4 ’expédition est “Batch Cycle Qty”(Qté de
cycle de lot), Pour changer la configuration, modifier “Batch cycle
unit”(unité cycle de lot} en “Hour”’(heure)

'3 4.1.8.3 Configuration unité statistique

Lorsque “Statistics batch count”(nombre statistique lot) est 0, 'impression de lot ne
s’effectue pas. De pius, lorsque*Batch Cycle Time”(temps statistique cycle) est 0,
L’impression ne $'effectue pas.

Si limpression du lot n'est pas réalisée pendant une heure, les
statistiques de lot sont imprimées de force et le parameétre du
cycle dimpression du lot (Batch Cycle Qty. ou Batch Cycle Time)
est désactivé.
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<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 touche
IMPRESSION est enfoncée pendant limpression de lot. Les statistiques du iot & ce moment sont imprimées

avec les Statistiques totales.

Impress. lot Impress. lot
tmpress. lot
N lot _ N° ot fmpress. Stat. tofales

L B
I_ L Appuyer sur Ia touche IMPRESSION
Appuyer sur Démarrer

Effacement des statistiques

Pour produits PASS

=

No. produit Date et heure fin dlimpression du lot
- Version s
P 1 040624 11:36 PASS | =
VERSION 1.80-" =
[ P.NAME CANDY D
LOT No. 12345 &
No.lot ——BATCH H 2
TU2_TU1 1.0% 1 [s)
TU1_TO1 99.0% 99 &
Nombre He
pour chague COUNT 100
classe* WEIGHT 10.01600kg
MEAN 100.1600 g
Valeurs STANDARD.D 2,1156 g
lot Max 103.80 g
Min 92.20 ¢
GAMME*—4+—RANGE 11.60 g
B% 1.00% —— Pourcentage de
produits de zone B
REF.VALUE ----------- 100.00 g passés en produits
TUZ  seeeeeeeeeees -9.00 g acceptables.
. TUL  reeeeeeeeesses 450 g
Paramétr e} T 450 g
K TO2 e 9.00 g
L 0.00 g N° série de la
---------- 410000001-00 «-=+-ererer
machine

“Les comptes de classes acceptables ne s'impriment pas en cas de statut de produit PASS

**GAMME-= Valeur maximum — Vateur minimum

Les statistiques de lot sont imprimées aux moments suivants :

Lorsque la mesure atteint le compte de 1ot (Count batch).
Pour les statistiques de tous les produits, lorsque ta mesure atteint le compte

de lot.

Pour les statistiques des produits PASS (conformes), lorsque le compie de
produits PASS atteint le compte de lot.
Lorsque le temps de lot (Time batch) est écoulé.
Lorsque I'impression de lof n’a pas été effectuée depuis une heure
Lorsque les paramétres TP (valeur de référence, longueur produit,
statistiques compte de lot, n® de lot., nom produit, la tare) sont modifiés
Lorsque le traitement par lot est interrompu de force (Lorsque’on appuie
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sur la touche {impression] o pendant le traitement par lot)

- Lorsque les paramétres “Tolérance™ et “PT Subtract” sont modifiés.
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 statistiques
de force afin d'effacer des statistiques puis change le numéro du produit.

Lorsque I"unité de poids est en kg ou mg, le peids est automatiquement
traduit dans Punité correcte au moment de I*impression.
Lorsque I’histogramme est positionné sur “Yes”, celui-ci s’imprime.

=" 5.6.2 Impression/statistiques No.1 Histogramme

Pour TOUS les produits

No.produit Date et heure fin d'impression de lot
\\ /
P 1 040624 11:36 ALL Version
VERSION 1L80—1
( PNAME ---- CANDY
LOT No. 12345
No. de lot ~—BATCH 1
_Tug 2.6% 3
TU2_TU1 4.3% 5
(Rejected) 3.5% 4 Le
compte de classe
Nombre de| | (Accepted) 0.9% 1 : ;
chaque < | TULTOL  861% 99 |( poceeniale vestpas
classe (Rejected) 0.0% 0 statut des produils
(Accepted)  86.1% 99 || pags
Valeurs TO 1_T02 6.1% 7
T% 2 e .
EXNG n'est pas inclus
MDNG 0% 0 dans le "compte total”
Progortion de EXNG =
COUNT 115
WEIGHT 11.51040%kg EXNG (TOTAL+EXNG)
MEAN 106.0904 g
STANDARD.D 3.3607 ¢
Max 109.80 ¢
Min 8960 ¢g
GAMME* ~L RANGE 20.20 g
k B% 1.00% —— Pourcentage de produits
acceptes en zone B par
REEVALUE----------- 100.00 g rapport aux produits
ggz ““““““““““ ) “9.00 g acceptables
1 e R
Paramétrages TQL  eroeeeememeeees i gg g
TOZ2 e 5.00g
PT  erereremrneenes 0.00 g
---------- 410000001-00 ----------- —1—N?° de série de ia machine

*GAMME= Valeur maximum - Valeur minimum
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(2) Configuration échelle histogramme et limite histogramme
Sert & configurer les paramétres de I’éeran “Histogramme”™ et de Péeran ” X-bar”
selon les besoins.

1 Sélectionner “9 Statistics” dans 1’écran “Prod Parameter” (paramétres produit) et

appuyer sur [Retour] d—J

0 Convevor Mode
1*Belt Speed

f
1

[P

[Statistics
1 Batoh Cy. Gty 20k, €
24#Batch Cv. Time BOm i 1 =
3 X-bar +Limit +10.0g . g
4 cbar JLimit +0.08 3
b Histo. Scale h.0g 5
6 Histo. Limit -20.0¢ -
f Yalid +limit +10.0g4

4.1.8.4 Configuration des autres parametres
<Configuration du n° de lot.>

Limpression des lots et des slatistiques  s'effectue
automatiquement pour effacer les statistiques aprés la saisie du n®
de lot.

Configurer le n° de fot dans I’écran “Product Parameters” (parameétres produit)

1 Appuyer sur la touche [Menu] dans I’écran principal.

2 Sélectionner “1. Product Regist.”(enregistrement produit) et appuyer sur [Retour]

‘J

| Product Regist - —~¢1b
2 Stats Control

3 Detect—level Chgldl

d Operation Check v

3 Sélectionner “3 Prod. Paramefer”(paraméires produit) et appuyer sur [Retour]

«
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o. 001CProduct Regist.
{ Basic-set Wizard
2 Auto-set Wizard WD

3 Prod. Parameter

4 Sélectionner “7 Lot No.”(n° de lot) et appuyer sur [Retour] -&J

4 ~Limit +H. 0¢g
biEva, Mode Metal 1
6 Prod Length GOrinm

5 Des caractéres alphanumériques apparaissent pour saisir le n® de lot en utilisant

10 caractéres au maximum,

o 001
e (O, -/

0123466788: :<=>7  Right

@AECDEFGHIJKLMMO  End

4.1.9 Reglages 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.

Pour les pays européens, sauf I’ Allemagne, la gamme de mesures acceptable est de
+20% du produit maitre. S1 un produit se trouve en dehors de cette fourchette, il est
déclaré produit £ NC, La masse qui sort de cette gamme apparait comme "--g", De
plus, il n’entre pas dans les statistiques.

Précautions lors des réglages de précision

®

Pour I'Allemagne, le réglage de précision est désactivé aprés
! ‘apposition d'un cachet de cettification.

Pour les pays européens, en dehors de FAllemagne, il est possible
d'effectuer jusqu'a 200 réglages de précision aprés I'apposition
d’'un cachet de ceriification. N'effectuer que les réglages
nécessaires.

Le produit maitre est un produit typique ayant des caractéristiques moyennes (taille,
poids, contenu, conditionnement, etc.) que I"on fait passer par la ligne.
Il doit étre chargé dans 'appareil dans les mémes conditions (direction, température,
ete.) que les produits normaux.
O X x
=

Lee O

= <7
/

]
f

Tapis convoyeur

Produit maitre
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e Régler [a position de Ia cellule photoélectrigue de sorte que le
produit mattre coupe P'axe du faisceau lumineux.

¢ Siles conditions de détection réelles des produits (chargement des
produits, direction, etc.) différent des conditions dans lesquelles le
produit maitre a été chargé, il y a un risque de défaut de précision
lors d’une production normale.

S

1 Appuyer sur [Stop] @@ pour arréter le convoyeur et appuyer sur la touche

[Menu] dans I’écran principal pour appeler I"écran Menu

2 Sélectionner “5.Fine Adjustment™(réglage de precision) et appuyer sur [Retour]

Hh Fire &diustment @

B Timing Adjust, ]
T Maintenance 0
8 Control Panel )

6 ld

3 Saisir le poids maitre et appuyer sur  [Retour] .e.J

Fine Adjustment
Enter the master weight
- 80. 0K
0.0¢g
Fine Adjustment
Press (<) key and
Feed master prod.
U0.0%

4 Appuyer sur [Start]

5 Charger le poids maitre.

Charger le produit maitre 3 4 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 maltre dépend du nombre de mesures requises pour
que le poids mesuré se stabilise.

Fine adjustmentis completed

Exit Reset (ed)
80.0 ¢

Appuyer sur [Sortie] [j'* pour terminer le réglage.

Appuyer sur [Retour]

: pour retourner a i’étape 3.

<Enregistrement du réglage de précision>
Une fois un cachet de certification apposé, le réglage de precision
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est enregisiré lors de son exécution. Les résultats enregistrés
peuvent étre vérifiés dans lécran Fine Adjustment History
(Historique du réglage de précision).

Ecran “historique du réglage de précision”
Cet écran affiche les données histariques du réglage de précision aprés
I'apposition d'un cachet de certification.
Le nombre maximum d’enregistrements historiques est de 200 données. Le
réglage de précision est désactivé lorsque le nombre d’historigues dépasse
200.

NO. Date et heure de Pexécution du réglage de précision
s N° de produit

. B4, B4 T16: 28 o6l
v 8424, 23 12018:20 06 0.0 9 1 6562

2 ©4.84, 23 12715525 Q85
£50.8 9 L. @421

3. 04.P4. 23 1PI3EI3] BOF

40 6404 23 12i5mIa1 goy oo 0 @ 09997
R o 3@@-@9;1.@‘{1

Poids matire Coefficient de correction

Remarque:
I. Les échecs du réglage de précision ne sont pas enregisirés

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

Firne Adjustment
History count exceeded 200 data

Press (=),

“Historique du premier réglage de précision
Cet écran affiche les historiques du réglage de précision avant Fapposition
d'un cachet de certification.
Les historiques de 100 produits sont toujours affichés. La date, le poids du
produit maitre et le coefficient de correction ne sont pas affichés pour un
produit dont le réglage de précision n’a pas été effectué, mais le coefficient
de correction de ce numéro de produit est 1.0000.

N® produit.  Date a laguelle le réglage de précision

e — a été exécuté

PEE] @4, B4. 91 15112010 3200.8 o [. 39995
gggg B4. 04, 15 15018162 God. B 9 1. B32E
PaAg
PODG B4.84. 18 84111045 250.8 9 1.8062]
PBEE
FEaY
FBa2

— /
Poids maitre Coefficient de correction

Affichage de I'écran de ['historique des réglages de précision/des premiers

réglages de précision

1 Sélectionner “Maintenance” dans le menu et appuyer sur  [Retour] )

2 Appuyer sur [Retour] <
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Maintenance

2 Sens Cal.
3 Main Setting - v

3 Sélectionner “Fine Adjust Hist” (historique réglage de précision) {ou
“First Fine Adjust”){premier réglage de précision) a I"aide des touches
fléchées A et V et appuyer sur [Retour] 4-1 pour ouvrir
I’historique des réglages de précision(“Fine adjustment history”) (ou
des premiers réglages de précision) ( “First Fine adjustment™)

Histor

2 W& History

3 Alarm History e v
4 Fine Adjust Hist

5 First Fire bdj.

& Ope. Check Hist

7 Clear History -

L'historique des réglages de précision et historique des premiers réglages de
L N . . Loyt . . T
précision peuvent étre imprimés 4 ’aide de la touche [impression] | g

4.1.10 Configuration manuelle de la temporisation

Charger le produit maitre 20 fois de suite et vérifier e caractére aléatoire
(dispersion) et I'erreur type. Si le résuitat de ce test de précision est bon, il

n'est pas nécessaire de suivre la procédure de configuration ci-aprés.

La tricuse pondérale définit automatiquement la temporisation de la 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
apres l'apposition d'un cachet de certification,

pour arréter le convoyeur et appuyer sur [Menu]

1 Appuyer sur [Stop]

= pour ouvrir le menuy,

2 Sélectionner “6.Timing Adjust.”(réglage de la temporisation) et appuyer sur

[Retour] +J

5 Fine Adjustment [CY]
G Timing Adjust. 0
T Maintenance 0

8 Control Panel 0 &

o2

e

3 Sélectionner “1. Timing Graph” {graphigue temporisation) et appuyer sur

[Retour] 4—3
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Timin& Grakh Y 12589 Lenit i
bl i stht, 125289+ 18 ms Mult
" V : Ti= 20fms
1 ! Te= Z6bHmns
: : N I3= 1ms
1 t | Td= 45ms
— T T ET=_ Bms

5 Saisir la longueur du produit 4 1’aide du pavé numérique. Cette saisie

n’est pas nécessaire si elle a déja été faite dans“Basic Setting Wizard”
{assistant configuration de base).

6 Appuyer sur [Start]

du produit et Ponde d’amortissement.

et charger un produit pour afficher la temporisation

<Référence> .
Définir la zone de texte Multi et appuyer sur [Retour] <J La partie de
valeur maximum de I'onde est agrandie perpendiculairement dans I’écran.

& 5.9 Réglage temporisation

(2) Délai éjecteur
Régler T3 et T4 aprés avoir vérifié que I*¢jecteur fonctionne.

(L’éjecteur ne fonctionne pas méme si des produits pesés sont chargés sur cet écran)

T3: Temporisation délai éjecteur {1 a 6000 ms)
T4:  Délai réaction &jecteur (45 a 6000 ms)

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

Lorsque I’éjecteur réagit trop tard et que le produit suivant est -+~ Diminuer T4
évacug

1 Sélectionner “2 Prod. Parameter”(paramétre produit) dans I’écran “Timing

Adjust.” (réglage temporisation) et appuyer sur [Retour]

2 Sélectionner “1 RJ Timing Param.” (paramétre temporisation éjecteur) et

4-36



4.1 Préparations et configuration avant utilisation

appuyer sur [Retour] 4—}

2+E¥NG Delay T.
3 Advanced Param. )

fms
4bms
1S

4 Saisir la temporisation du défai de I'éjecteur “T3™ & 'aide du pavé numérique

ainsi que la durée de réaction de Péjecteur “T4”,

T3
I ms

-
<
@
£
@
o
<

28

b
O
c
o

LL.

5 Charger un produit maitre et confirmer le fonctionnement de I'éjecteur. Si la

temporisation délai éjecteur ne convient pas, recommencer le réglage.

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

On se sert de cette méthode lorsque les propriéiés des produits sont bien connues
ainsi que le mode d’évaluation,

4.1.11.1 Selection “type de produit spécifié”

La configuration automatique est effectude en utilisant la procédure suivante lorsque
les propriétés du produit sont identifides au niveau de la détection du métal.

Propriétés du produit Produits types
Produits secs Galettes de riz, riz, farine, produits surgelés, ete.
Produits humides Viandes, Fromages, saucisses, etc.

Produits déshydratés avec | Produits déshydratés dans embailages film aluminisé
emballage aluminiun comme chips, bonbons, péte de soja, pickles, etc.

1 Sélectionner “3 Specifies prod type”(produit type spécifié) dans I’écran

configuration automatique.
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Choose auto-setting method.
I Ful l-auto (recommended)
2 Specifies sens mode.
3 Specifies prod type

2 1 écran de sélection du type de produit s’ouvre. A Paide des touches fléchées

gauche < et droite > sélectionner le type de produit choisi et appuyer
sur [Retour) <=-'

Specifty product property.
ﬁ/ Wet/ &1 Evap.

Rice crackers, rice, Tlour,
Specity pro

duct property.
Dry/j/ Al Evap.

Meat cheese, sausage,

Specify product propert
Dry/ We:t

Al-evaporated film product

(chips, candy), pickles, etc.

3 Appuyer sur [Start]

pour mettre le convoyeur en marche.

Press (<D} to start auto-set.

for prev sor, (EED) to quit
e 8 w

4 Charger le produit maitre en suivant les instructions de Pécran.

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

Appuyer sur {Retour] ¢J pour sauvegarder la configuration.

Pour renouveler la configuration automatique, appuyer sur [Sortie]

A propos de la valeur de détection supposee.

A

La valeur de la sensibilité de détection supposée est une
valeur cible a laguelle la piéce test peut &tre déteciée. Ce n'est
pas une valeur garantie. La sensibiliié de detection doit
toujours étre veérifiée lorsque la configuration automatique est
terminée.

4-38



4.1 Préparations et configuration avant utilisation

Settings determined
Press () to save

(=) o quit
6 Lorsque I'éjecteur est raccordé, sélectionner “Yes” et appuyer sur [Retour]
)
Lorsque I’éfecteur n’est pas raccordé, sélectionner “No” et appuyer sur
[Retour] st

Auto setting wizard completed

Press ()

4.1.11.2 Sélection “mode de sensibilité spécifiée”

Sert lorsque le mode d’évaluation est identifié,

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

[A—A]

Meilleure fréqqgce pour la \Meiileure fréquence pour la

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

1 Sélectionner “2 Specifies sens mode.”(mode de sensibilité spécifié) dans

I"écran “Auto-seiting” (configuration automatique) et appuyer sur [Retour]

-

Choose auto-setting method.
1 Ful |—auto { recommended
Specities sens mode.
Specities prod type

2 Sélectionner le mode de sensibifité sur [’écran “Sensitivity Mode”(mode de

sensibilité) et appuyer sur [Retour] q—J

En détection métaux

SensMode [“ ] - [A-D
[Fe-8US] [B- B] - [B-D
[C-C1[C-D]

[D ﬁ][D B1[D-CI[D-D]

En détection produit manquant
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SensMode - - - -
[Fe-SUS] [B-Bl -

- [c-C] -

- - -1

pour mettre fe convoyeur en marche

3 Appuyer sur [Start]

Press () to start auto—set.

for prev sor’giﬁﬁ]) to quit
Sensh’%odem

4 Charger un preduit maitre en suivant les instructions de I’écran.

5 La configuration est déterminée lorsque le produit maftre a été chargé 5

fois. Appuyer sur la touche [Return] «»J pour sauvegarder la
configuration.

A propos de la valeur de détection supposée /N

La valeur de la sensibilité de détection supposée est une
valeur cible & laquelle ta piéce test peut étre détectée. Ce n'est
pas une valeur garantie. La sensibilité de détection doit
toujours étre veérifide lorsque la configuration automatique est
terminée.

Settings determined

—Feg 1.0 /5USg 2.0 [A-4]
Press («d) to save.
(=) to quit

Lorsqu’on appuie sur la touche [Sortie] E:" la valeur de configuration est
désafectée et I’écran “Product registration”(enregistrement produit)

6 Appuyer sur [Retour]

Auto setting wizard completed

Press (ed)

4.1.12 Configuration automatique produit enregistré
Etant donné que les propriétés des produits différent, (température, humidité, forme,
etc.}, la sensibilité peut se dégrader petit & 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 du produit dont les propriétés
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sont a modifier.

1 Entrer la sensibilité supposée qui s’affiche dans I"écran “Detection Sensitivity
Change” (changement sensibilité de détection)

2 T Appuyer sur [Menu] .

"1 Prod registration”(enregistrement produit), Appuyer sur {Retour] : << pour
afficher le menu de [’écran suivant “Product Registration”(enregistrement
produit)

pour afficher I’écran menu et sélectionner

o. O01CProduct Regist.
| Basic—set Wizard
futo-set Wizard
Prod. Parameter

Lo [~

0

3 Appuyer sur [Retour] 4—3 et sélectionner “2 Adjust registered

product.” (réglage enregistrement produit). Appuyer sur [Retour] . 4-’

Choose appropriate one.
|_Auto-set new product.
2 Adjust auto—set product.

4 Appuyer sur [Retour] ~s-J pour aller dans 1’écran “Setting Start”(démarrage

configuration. Dans cet écran, appuyer sur [Start] pour mettre le

convoyeur en marche.

Press () to start auto-set.
for prev scr, (EED to quit

SensMode:

5 Charger le produit maitre en suivant les instructions de I"écran.

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

Appuyer sur la touche [Retour] qJ pour sauvegarder la configuration

A propos de la valeur de deétection supposée

A

La valeur de la sensibilité de détection supposée est une
valeur cible a laguelle la piece test peut éire détectée. Ce n'est
pas une valeur garantie. La sensibilité de détection doit
toujours &tre vérifiée lorsque a configuration automatique est
terminée.

Vérifier que la sensibilité de détection affichée est bien en phase avec la
sensibilité enregistrée. $’il y a une trop grande différence, c’est que les
propriétés du produit ont été modifiées de fagon extréme. Appuyer sur la touche
[Sortie] =% sélectionner “Auto-set new product.”(configuration automatique
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nouveau produit) et corriger la valeur en effectuant une configuration
automatique en suivant Passistant auto-configuration (toutes les configurations
s’exécutent automatiquement)”.

[ 4.1.8.2 Effectuer I'auto-configuration

4.1.13 Fonction EEC
La fonction EEC sert 4 gérer la preduction en conformité avec la directive CEE
76/211/CEE et son amendement 78/891/CEE.
Contrairement a la gestion des valeurs minimales, ot les produits inférieurs au
poids nominal ne sont pas acceptés, la gestion EEC (généralement appelée
méthode de gestion des valeurs moyennes) poursuit les trois objectifs
fondamentaux suivants :

(1) Aucun produit avec une erreur négative supérieure a deux fois ’erreur négative

tolérable (TUI) ;
(2) SiTUI x 2 est égal 4 TU2, les produits compris entre TUZ2 et TU1 ne doivent pas

dépasser 2,5 % de tous les produits ;
{3) Enmoyenne, le poids des produits ne deit pas étre inférieur au poids nominal.

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

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

La valeur par défaut est “Yes”.

[ 5.5.3 Ecrans menu paramétre produit

Lorsque la fonetion EEC est définie « No » (« désactivée »), la trieuse

pondérale fonctionne comme suit :

- Ne calcule par la tolérance.

- Permet de saisir TO1, TU1, TO2 et TU2 manuellement.

- Permet également de saisir TO2 et TU2 manuellement pour ’impression
des statistiques.

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

- N’effectue pas d*impression lot, d’impression statistiques totales aprés
un effacement des statistiques

N'effectue pas d’impression lot de force toutes les heures,
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4.1.13.1 Réglage automatique des limites par réglage de la valeur de
référence

(1) Lorsque la valeur de référence est entrée, TO1 et TUI sont automatiquement
définis comme dans le tableau ci-dessous. TO2 regoit automatiquement la valeur
TO1x2 et TU2 regoit 1a valeur TUIx2

Réglage automatique de TO1 et TUI par la valeur de référence.

L'impression du lot et l'impression des statistiques totales sont
réalisées automatiquement pour effacer les statistiques aprés la
définition de fa valeur de référence.

Vs TO1, TUA =\

Valeur de référence (g) % g
5< R <50 9 -

50< R <100 — 4.5
[00< R <200 4.5 —
200< R <300 - 9
3005 R <500 3.0 -
500< R <1000 - 15
1000 R <10000 1.5 —
10000 R <15000 — 150
15000 R i.0 —

Exemple:

Si la valeur de référence est de 89 g, la valeur limite est de 4.5 g conformément
au tableau ci-dessus,

Configuration Valeur absoiue
TU1 -45g 89-45=845¢
TOl 45¢ 89+45=935¢
TU2 TUl x2=29g 89-9=80g
TO2 TOl x 2 =9 g 89 +9=98¢g

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

I3 4.1.8 Enregistrement nopuveau produit
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4.1.13.2 Fonction d’éjectionEEC

Zone A Zone B Zone C Zone D ZOBS E

A A A S
Sous la imitg ™ . ™ o +Surdébit
ultra
inférieure

Dans la
fourchettey de
tolérancey
TUZ2 TUA Valeurde 1O1 T02 Gamme
Limite ultra inférieure référence

Ce tableau énumére chague zone de sens d'éjection lorsque les produits sont classés
en fonction de TO1, TOZ, TU1, TU2, et limite ultra inférieure de la fagon suivante :

Chaque zone pour le sens d'évacuation

Zone Direction d'évacuation
.So_lfs. la  limite ultra NG
inférieure
Zone A -NG
PASS pour les produits situés dans Ia fourchette de tolérance *
Zone B

-NG pour les autres produits.
Zone C PASS*
+NG: NG défini a“TO1_TO2”

Zone D PASS: OK défini a“TO1 TO2”
oo B +NG: NG défini 2 “TO2 ”
one PASS: OK défini %102 *
+ Surdébit +NG

5" 4.1.4 Configuration de la vitesse du tapis et de ia direction de I'évacuation

*Lorsque la fonction de la gestion de la valeur moyenne est utilisée et qu’un produit
pesé est évalué¢ comme PASS, le poids moyen du produit PASS dans le lot (y
compris ce produit)) est calculé. Si la valeur calculée est inférieure & la valeur de
référence, ce produit est éjecté comme —NG.

=" 4.1.13.5 Foncticn de gestion de valeur moyenne
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4.1.13.3 Configuration de la tolérance Zone-B

La tolérance entre TU2 etTUI (zone B) peut étre définie comme une configuration
commune pour tous les numéros de produits.

Ce paramétrage permet de définir si le produit de la zone B est acceptable ou non..

< Critere d’évaluation>
(produit acceptable zone B / nombre de produits PASS *) X 100 < Tolérance (%)

* Le nombre de produits PASS est le nombre de produits PASS dans le lot
statistique(Effacé a chaque lot). Se référer au point 5.5. Configuration statistique du

fot.
& 5.5.3 Ecrans menu paramétre produit <Qté cycle de lot)>
<Exemple>
Configuration:
L.a tolérance est définie 4 2.5% et Je nombre de produits PASS dans le lot regoit la
valeur 100.
N=nombre de produits PASS
Critére d’évaluation:
{Produits acceptables de la zone B) / N x100 £ 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 ie nombre de produits PASS est de
39 il est évalué comme acceptable (premier produit acceptable de la zone B) et e
nombre de produits PASS passe & 40.
(3) Si un produit de ia 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 a
80,
Sens de la classification pour| Produits acceptable
le produit de fa zone B de la zone B
l.e nombre de produits PASS est de L
(1) 38, le 395" se trouve dans la zone B Direction -NG 0
e nombre de produits PASS est de oo
@ 39, e 40°™ se trouve dans la zone B Direction PASS !
Le nombre de produits PASS est de D
) 79, le 80" se trouve dans la zone B Direction PASS 2

Définir fa tolérance de I"écran Configuration de base du Paramétre Maintenance
Prendre note qu’il y a des limites de gamme pour " Allemagne et les Pays Bas
Pour I’Allemagne: 2.0% (fixe)

Pour les Pays Bas:  Dans une fourchette de 0 4 2.5%

& 5.10.5.3 Configuration de base <Tolérances
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4.1.13.4 Fonction statistique EEC

Zone A Zone B Zone C Zone D Zone E
AL A AL S N A
Sous la limits N f ™ ¢ +Surdébit
uitra
inférieure
TU2_TU1
gjecté
ERNVARARAY . Nuuw
Limite uitra inférieure TU7 TU1 TOA TO2 Gamme d'indication
TU2_TU1 accepté
EI'UE_TU1 = (TU2_TU1éjecté)+( TU2_TU1) accepté j
Impression statistique KW2002AW
Un exemple d’impression statistique est montré au point 4.3.5,
(5~ 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 D’indique le tableau suivant. Il est
possible de sélectionner toutes les statistiques ou uniquement les statistiques des
produits PASS a4 partir de Iécran Statistics/Print (Impression/Statistiques)
5" 5.6.2 Impression/statistiques
Limi Zone B Zone C
Classe _Imft(? uitra Zone A Zone D Zone B | +surdebit
inférieure ALL | Reject?® | Accept AL | Reject*? | Accept
Statistiques L . .
totales des | Pas imprimé | _TU2 {TU2_TUL | D¢ | AOPIE |y ggy| decte | Al 1oy o | o2, [pas imprime
produits TU2_TUI [TU2_TUI TUL_TOT | TU1_TO!

Statistiques
produits Pas imprimé
PASS

Pas Accepté Pas Accepté | Accepté Pas Accepté
jmprimé | TUZ_TUL{ imprimé [TU2_TU! | TUI_TOIL| imprimé | TUi_TOI

TO1_TO2*'| TO2_*'  [Pas imprimé

*1 Pas imprimé lorsque TO1 _TOZ et TO2_ ont [a valeur “NG” dans I’écran
“Basic Sefting” (configuration de base) de I’écran “Maintenance”

{5~ 5.10.5.3 Configuration de base <TO1_T02, TO_>

*2 Les produits qui sont évalués comme ~NG par a fonction gestion
des valeurs moyennes sont inclus.

=" 4.1.13.5 Fonction 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
réglage de précision ne sont pas incluses.
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4.1.13.5 Fonction gestion valeur moyenne

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

5~ 5.5.3 Ecran menu paramétre produit <EEC (moyenne)s>

Cette fonction recalcule le poids moyen des produits acceptables dans un lot
statistique a4 chaque fois quun produit compris dans la classe des masses
acceptables* est pesé. Lorsque la valeur moyenne est la valeur de référence ou plus,
le produit est classé comme PASS, et Jorsque la valeur moyenne est inférieure 4 la
valeur de référence, le produit est classé comme ~NG.,

Remarque:

(1) Lorsque la fonction de gestion de la valeur moyenne n’est pas
utilisée, si la valeur mayenne des produits PASS est inférieure a la

=

valeur de référence, un produit PASS n’est pas évalué comme ~NC,

mais il génére une alerte de valeur de référence (A005 Average
(-Ref.})” pour notifier gue la valeur
valeur de référence. Cette alerte ¢st automatiquement émise
lorsque la valeur moyenne dépasse la valeur de référence.

{2) Les produits compris dans la classe

produits de la zone C, des produits de }a zone B situés dans la toiérance,
des produits de la zone D avec le parametre TO1_TO2 défini 4 OK et des

moyenne est inférieure 4 la

des masses acceptables incluent des

Fonctionnement

produits de la zone E avec le paramétre TO2_ défini comme QK.

& 5.10.5.3 Configuration de base

Classification et statisique lorsque la fonction de gestion de la valeur

moyenne est utilisée

Lorsque le prodult pesé est acceptable
et que le poids moyen dans le lot
statistique contenant ce produit
devient supérieur ou égat a la valeur
de référence :

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

Classification PASS -NG
Classe Zone-B TU2 TUI (Accepté) TUZ TU1 (djecté
Zone-C TUI-TO1 (Accepté) TUL-TOI (¢jecté)
:ﬂ\u:(r;a; | "C”():nwp"tabi]isés indépendamment du sens de la classification et en fonction de la classe de
masses.

Statistiques 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 ’alimentation de la trieuse pondérale en
tournant I’interrupteur vers la gauche

Tourner

Interrupteur

Si le systtme est muni de Dinterrupteur d’arrét
d’urgence optionnel, appuyer sur celui-ci pour arréter
la trieuse pondérale en cas d’ urgence.

Appuyer sur le bouton d'arret
d'urgence l

Le message suivant s”affiche 4 I’écran :

Relachement de linterrupteur d'arrét d'urgence
(a) Relachement du bouton 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 le fonctionnement.

(3) Pour des raisons de sécurité, NE JAMAIS faire
fonctionner la trieuse pondérale alors qu’elle est
¢n partie démontée.

(4) Pour des raisons de séeurité, TOUJOURS vérifier
que |'opérateur ne touche aucune piéce mobile
avant e démarrage 4 distance de la trieuse
pondérale.
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4.1 Préparations et configuration avant utilisation

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 [e systéme procéde & une vérification
automatique pendant quelques secondes.

Anritsu

KHE2BEEF 30 g4 781 ~B1 U1.86

[74.1.1 Mise sous tension

Le fonctionnement de la tricuse pondérale est désactivé pendant 40 minutes aprés fa
mise sous tension a des fins de préchauffage. Pendant ce femps, Pécran de
préchauffage est affiché. Si on appuie sur la touche CE, I"écran de base avec  "--g"
s’ouvre.

Alors [’écran se change en écran de base, deran statistique, écran “X-bar” ou écran
histogramme.
4.2.2 Sélection du n° de produit

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

—
s
@
&
@
c
c

Q

e
0
<
S

b

Appuyer sur [Produit] @" . pour appeler 1*écran “Product Table” (tableau
des preduits)

<01

Mode convoyeur DM

Détection métaux

Détection manquant

Auto configuration non effectuée

Sélectionner le produit & l’aide des touches fléchées [haut]  A: [bas) V et

appuyer sur [Retour] e-J ou saisir le n° de produit 4 1’aide du pavé

numérique et appuyer sur [Retour] -n-J

Limpression du lof est automatrquement réalisée apres la
sélection du produit.

4.2.3 Vérification du Point Zéro et de la sensibilité

(1) Verification du Point Zéro
Appuyer sur la touche de réinitialisation -'0" : pour lancer une réinitialisation zéro

et vérifier que le poids affiché devient 0 g. (Lorsque la tare est prédéfinie, vérifier
que le poids affiché devient —w g.)

(2) Vérification de la sensibilité

Placer un produit mafire dont le poids est connu sur la cellule de pesée et
vérifier que la valeur affichée est correcte.
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4.2.4 Effacement des données statistiques
L'effacement des stalistiques est désactivé pendant le
fonctionnement de la machine.

Il est effectif aprés I'impression des statistiques du lot et des
statistiques totales, sauf en l'absence de donnges.
Effacer les statistiques avec la touche de raccourcis ::'g o

Remarque:
La fonctlon effacement des statistiques” est associée 4 la touche de

# par défaut.

raccourcis |

1 Appuyer sur la touché de raccourcis © F.f au niveau de I'écran principal pour

afficher I’écran menu “|E] ” et sélectionner “2” 4 aide du pavé numérique

end  Shortcut using ten Kevs.
Sl ¢ Auto-set W.

2 Clear Stats b P-effect Mon.
3 Det-level Chg B Help

-':‘j.}g. appeler 1’écran effacement des

Lorsquiune autre fonction est associée 4 |,

statistiques™ par la procédure suivante; (1) appuyer sur la touche [Menu]
pour ouvnr Pécran “Menu” (2) Sélectionner “ ContrSle stats™ et appuyer sur
[Retour] : -@J pour ouvrir I’ écran “ Controle Stats ™. (3) Sélectionner “1 Effacer

stats” et appuyer sur [Retour] -e-J_ - pour ouvrir Iécran “effacer statistiques”.

N, 001
Clear statistics
e lages’ -1 Prod

MStats Control
I Clear Stats
2 Print/Statistics

O

—

2 Sélectionner “One Prod”(une production) (la production en cours

u_n_iq_uement) ou “All Prod”(toutes les productions) et appuyer sur [Retour]

pour

3 Quand Pécran“Confirmation”s’affiche, appuyer sur [Retour] «-J

effacer les statistiques.
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4.2.5 Mise en fonctionnement

ATTENTION A\

Pour obtenir une pesee stable, faire prechauffer 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 a des fins de préchauffage.

Appuyer sur [Start]

Le convoyeur démarre et la tricuse pondérale passe en éfat de fonctionnement.
Nombre total de produits chargés

%JgO:T:%‘TEGDDE’DID/DDD ] 20 . DO?
TNeINeEnm: 0 0

120.99  AoocePlods B
FT= @0 Eo= /. 6%

ATTENTION A\

Afin d’'assurer la stabilité de la détection des métaux, charger
les produits au moins une secende aprés le démarrage du
convoyeur. Charger les produits au moins trois secondes aprés
un changement de numero de produit.

=
jo
@
£
)
&
-
2
S
O
<
o)
L

ATTENTION A\

La réinitialisation est effectuée pendant ie fonctionnement
lorsqu’un ou plusieurs produits & peser ne sont pas chargés.
Pour assurer la précision de pesée, effectuer la réinitialisation
2 15 minutes d'intervalle ou plus.

4.2.6 Vérification du fonctionnement

Cette fonction est utilisée avant et pendant ia production pour vérifier que la
machine fonctionne correctement,

Il y a deux fonctions de vérification; avant la mise en fonctionnement utiliser les
fonetions “Eval/RJ Check™ (vérification évaluation Ejection) et “Accuracy
Check™(vérification de la préeision) Les résultats des vérifications (Date, Temps
Détails) sont enregistrés automatiquement dans le journal “Operation check
history” (historique des vérifications de fonctionnement}

& 4.3.3 Visualisation de Ihistorique
La production ne peut pas démarrer tant que les résultats des vérifications de
fonctionnement en pré-production ne sont pas “OK™ apres avoir configuré les

“Operation Check Request” (demandes de vérification de fonctionnement) et
les paramétres “No Check Stop”( ne pas arréter les recherches)
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& 5.10.5.6 Configuration de ia vérification du fonctionnement

4.2.6.1 Vérification évaluation rejet Eval/RJ

Cette fonction est utilisée pour vérifier si les fonctions d’évaluation de I'équipement
et d’éjection fonctionnent correciement avant le démarrage de la production.
Lorsque les produits sont chargés pour I'Eval/RJ Check, se servir des mémes
produits dont on se sert réellement en production

La méthode de vérification différe selon la configuration de la fonction Eval/RJ

Check..
Configuration Contenu de 'affichage
Route fixe Le type et Pordre des produits chargds s’affichent sur

PPécran des spécifications de fonctionnement. Lorsque
Iopérateur charge les produits en suivant les
spécifications, la vérification du fonctionnement peut
étre lancde

Les résultats d’évaluation des produits chargés
Route libre s’affichent sur ['écran et "opérateur peut vérifier si le
produit a été correctement évalué ou éjecté

[ 5.10.5.6 Configuration de la vérification du fonctionnement

< Vérification Eval/RJ en Route Fixe >
Pour effectuer cette vérification Eval/RJ Check, le type et la fréquence des produits

a charger doivent étre pré-définis.

3" 5.10.5.6 Configuration de la vérification du fonctionnement

1 Avec un convoyeur arrété, appuyer sur “4 Operation Check”(vérification

fonctionnement) dans ’écran menu et appuyer sur [Retour]

I Product Regist. O ~¢{h
2 Stats Control -

3 Detect-level Chgll

4 Operation Check -

2 L’écran suivant 8’ouvre. Appuyer sur [Retour] it

This wizard performs
checkweigher operation check.
Press (ed) for next screen.
Press to quit.

3 Sélectionner “1 Evaluation & RJ check” (Evaluation et vérification éjecteur) et

appuyer sur [Retour]

| Evaluation & RJ check

2 Confirm accuracy
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4.1 Préparations et configuration avant utilisation

4 Appuyer sur [Start]

démarrent et le convoyeur fonctionne.

L’évaluation et la vérification de [’éjecteur

Evaluation & RJ check start
Press (<.
Press (=% for prev. screen.

Le type de produit est affiché dans Ia zone “ Instruction Produit”. Charger les

produits en suivant les instructions affichées. Les résultats de 1’évaluation
s’affichent lorsque les produits sont chargés,

“Zone instruction produit “Zone piece test

(1/3)

Eoi! GhOGOIE}.E ;Eﬁgg g g

>E-Ref- Evzl. Fe L'm
[PASS] FASS (2. 0-5

’,‘Fﬂ Chocolate BB 2d (2 3)

SUS Lime Dir Mei{ &3
B0 1. BB E R 168, &

HRemarque 1.

*Zone affichage résultats

Lorsqu'une erreur produit double survient, recharger le méme produi,

Remarque 2:

Lorsque les instructions de la zone “instruction produit” indique de charger le

produit avec une piéce test comme présenté ci-dessous, toujours charger le

produit avec la piéce test indiquée.

E: Refe Euwale Fe Lime SUS Lime Dir MHei( &2
CPASS] PHSS (2. 8.8 By ¢1. 2-5. 80 RJI 166, |
Zone Affichage
Zone instruction Affiche le type du preduit suivant. Charger selon ce
produit message.
Affiche les informations sur la piéce test jointe au
Zone piéce test produit.
Tailie Affiche la taille de la sphére de métal qui sert

de piéce test.

Affiche les résultats des produits chargés.

E Ref. Indique ["évaluation définie en * Référence
Evaluation ”

Eval. Indique les résultats d’évaluation des

, produits
izz;etisafﬁchage des Fe Lim. Indigue le rapport entre la valeur d’effet du

et SUS produit chargé et la valeur d’effet du produit

Lim, en auto-configuration et Pamplification
fimite d’évaluation

Dir Indique le sens de décharge du produit.

Wei(g) Indique le poids du produit.
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Remarque:
Lorsque le rapport entre 1a valeur d’effet du produit chargé et la valeur d’effet
du produit en auto-configuration est plus grande que amplification limite
d’évaluation, I’évaluation est MDNG. Ceci ne s’affiche pas en vérification

de produit manquant,

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

La vérification de I’évaluation et de I’éjection sont terminées et |"écran suivant
apparait,

Evaluation & RJ check finished
4 Result @ OK

() for history record.

to quit, () for details

Lorsque les résuitats de la vérification d’évaluation sont OK

E.’\.l N LT ¢ I B | le L tint olom

Check result is NG
Cball manager .

fl_':‘f_,i 0 HUT (W& 7 TUrteTOT TS

Lorsque les résuitats de la vérification d'évaluation sont NG

Lorsque“Auto History Save”(sauvegarde automatique de I’historique) est sur “No”,
i’historique des résultats de la vérification est sauvegardé en appuyant sur [Retour]

q-J Appuyer sur la fléche [droite ) pour avoir un aper¢u des résultats des

données enregistrées pendant la vérification de I'évaluation et de 1 ‘évacuation.
Lorsqu’une imprimante est raccordée, on peut imprimer ces données en appuyant

sur la touche[impression] ]g_[
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< Exemple d’'impression>

===z Eval./RJ Check ====
No. 001 Chocolate

"05.05. 11 22:06:28
Result 0K

T [PASSIPASS 100.10g
Fe t.4/5.0 SUS 0.6/5.0
2 [ +NG] +N& 105.20¢
3 [ -NG] -NG 66. 40¢
2 [MDNG]IMDNG

Fe 8.9/5.0 SUS 2.8/5.0
2 [MDNGIMDNG

Fe 9.9/5.0 SUS 2.5/5.0

Std. 99, 50- 100.50¢
Test Piece
Size Fe
Size SUS

Eval/RJ Check (en Route Fixe)
< Vérification Eval/RJ en Route libre>

1 Avec un convoyeur arrété, appuyer sur “4 Operation Check”(vérification

fonctionnement) dans I’écran menu et appuyer sur [Retour} *J

| Product Regist ) ~¢1h
2 Stats Control C
3 Detect-level ChsMDl

2 L'écran suivant s*ouvre. Appuyer sur [Retour] «a—-’ -

This wizard performs
checlkws i gher operation check.
Press (&) for next screen.
Press ([=) to quit,

3 Sélectionner “1 Evaluation & RJ check” (Evaluation et vérification jecteur) et

appuyer sur [Retour] 4—‘

Select .
Evaluation & RJ check
2 Contirm accuracy
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4 Appuyer sur {Start] L’évaluation et la vérification de I’éjecteur démarrent et le

convoyeur fonctionne..

Evaluation & RJ check start
Press (D).
Press for prev. screen.

5 Charger les produits, Les résultats de I’évaluation sont affichés lorsque les

produits sont chargés.

Nee Chocolate
Feed product.

{1/ 3)

> Eual. Fe Lim SUS Lim. i
] PAYS (288, 03¢, 2/5. ) RJ

Remarque:
Charger les produits PASS, -NG, +NG and MDNG (produits avec des pigces
test ou des piéces de métal jointes) et vérifier que Péjecteur fonctionne
normalement.

5 Charger les produits autant de fois que le demande “Eval./R] Check Sample
Count”(nombre d’échantilions vérification Eval./RI) La vérification de

I"évaluation et de |’éjection sont terminées et I’écran suivant apparait.

Evaluation & RJ check finished

to quit, (3 for details

LorsqueAuto History Save”(sauvegarde automatique de [historique) est sur “No”,
I'historique des résultats de la vérification est sauvegardé en appuyant sur {Retour]

Appuyer sur la fleche [Droite] '} pour avoir un apergu des résultats des données

enregistrées pendant Dévaluation et la vérification de 1"éjection. Lorsqu’une
imprimante est raccordée, on peut imprimer ces données en appuyant sur la

touche[impression] | 13
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< Exemple dlimpression>

=zzz Eval./RJ Chack ====
No. 001 Chocolate

"05.060.11 22:06:28
Result 0K
1 PASS 100.10g

Fe 1.4/5.0 SUS 0.8/5.0
2 +NG 105. 20¢
3 ~NG 66. 40¢
2 MDNG

Fe 9.8/5.0 SUS 2.6/5.0
2 NDNG

Fe 9.9/5.0 SUS 2.5/5.0

Std. 99.50- 100, 50¢

Vérification Eval/RJ (Route libre)

-
c
@
£
5
<
<

e,

=
O
c
e
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4.2.6.2 Vérification de la précision
Cette fonction sert & vérifier la précision de la trieuse avant de démarrer la
production.

Avant de vérifier 1a précision, toujours commencer par la configuration de la “Permissible Accuracy”
{précision tolérée) et "Accuracy Check Sample Count” (vérification de la précision du nombre
d’échantilions)

5.5.3 (21-2) Configuration vérification précision

Précautions lors de la vérification de la précision
Lors de la vérification de la précision, charger le convoyeur avec des produits de
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
entrainer une différence de précision lors de la vérification de la production réelle en
fonctionnement normal.

1 Lorsque le convoyeur est arrété, sélectionner “4 Operation Check”(vérification

du fonctionnement) dans le menu et appuyer sur [Retour] q—J

I Product Regist, C1
2 Stats Control .

3 Detect-level CheHD

4 Oparation Check -

2 L’ écran suivant s’affiche. Appuyer sur [Retour] 4—1

This wizard performs
checlkweigher operation check.
Press (ed) for next screen.
Press to quit

3 Sélectionner2 Confirm accuracy” (confirmation precision) et appuyer sur

[Retour] ‘QJ

Select process.
| Evaluation & RJ check

} | et appuyer sur

4 Saisir le poids du produit PASS, appuyer sur [Retour]

[Start] La vérification de la précision démarre et le convoyeur fonctionne,
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Acouracy check starts.

Ihput FASS prod Wei. Press ().
Press for prev. screen.

Hey Fadl-F 2

Remarque:

Toujours saisir le poids enregistré par ta photocellule statique.

5 Charger Jes produits. La zone® Statistics value” (valeur statistique} est

actualisée,

& Chooolale ( 1/60) ( 2/60)

168, 006 [Mlax= 168, 8

38 00glof ] HE MY 10005

“Zone valeur statistique

Zone Affichage
X Affiche le poids moyen des produits chargés,
s Affiche ’écart de poids des produits chargés.
Zone valeur R Affiche la valeur aléatoire (| Max.- Min.|) des
statistique produits chargés,

Max { Affiche le poids maximum des produits chargés,

Min { Affiche ie poids minimum des produits chargés

5 Charger les produits autant de fois que le demande “Accuracy Check Sample

Count”(nombre d’échantilions pour vérification de précision). La vérification
de la précision est terminée et I’écran suivant apparait.

Soouracy check completed
— Result : QK

to exit (3 for details

Lorsque les résultats sont OK

ek e T 7o G
Call marager.

(L_..‘_?,i LI L ) I SO VN SN BV SR NG L WU B B |

Lorsque les résuitats sont NG

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

La précision est calculée selon la formule suivante:

Précision de mesure = 3 x écart + Bias*

*Bias =|poids du produit PASS— Valeur moyenne|

Lorsque “Auto History Save” (sauvegarde automatique de Ihistorique)est sur “No”,
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les résultats des relevés de précision sont sauvegardés en appuyant sur [Retour]

-

Appuyer sur [droite > pour visualiser les données statistiques de la vérification

de ta précision.

Lorsqu’une imprimante est raccordée, on peut imprimer ces données en appuyant

sur la touche[impression]

<Ilmpression>

==== Accuracy Check ====
No. 001 Chocolate
05,06, 11 22:04:47
User
operator]
Result 0K
Permissible 5.00g
Accuracy 0.4998¢
Count 10
Haster 100, 00g
X-bar 100.3000¢
S 0.0666¢
R 0.20g
Max 100, 40¢
Min 100. 20¢
i 100. 20¢g
2 100.30¢g
3 100. 40g
4 100. 30g
5 100. 30¢g
6 100. 40¢g
Fi 100, 30g
8 100. 30¢g
9 100, 30¢
10 100, 20¢g

Vérification précision

4.2.7 Arrét du convoyeur
Appuyer sur {Stop] ¢

Le convoyeur s’arréte.
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4.2.8 Affichage des données statistiques

L’état de la production en cours peut étre consulté en affichant les données
statistiques. Les nouvelles donndes statistiques sont enregistrées pour chague produit
a partir du moment oll les données sont effacées selon les indications de fa section
4.2.4,

{[&" 4.2.4 Effacement des données statistiques

o 00 ®

Chocolate 0 . Dg
TU1 Ref.

-5 4 120. 0 +5. 4

1 Appuyer sur {aflichage] Lj dans ’écran de base,

o, 001 120, 0%
F&SS 115 TOTAL 121
—NG 2 MDNG |
+NG I EXNG 0

Lorsque P'imprimante est branchée, les donnces statistiques s’impriment en
appuyant sur la touche [Print] @ 3

-
c
o
£
@
<
c

2

=
0
&
&)

15

5™ 4.3.5 Impression des données statistiques

2 Lorsque la touche [Display] D est maintenue enfoncée, les écrans

histogramme et “X-bar” s’affichent,

Po. 001 120, 0] No.O01 120, 0%
~TU2 & TOZ- 1 140. a0 bateh
THE-TH] sReacrte® 5 Ene 5 ' Lea
- [slul=] -] a
TOI~T01¢Reseatad) {1E Disl. Prod 2 12a. 88N S VT e 122, 33
TU1-TOLl {Rooetrtedy @ 1 B8, G R=
TG1-TOR & Total i1 . B2 L3&8
T it
$15.88 5 i 120008
117 G4 5 START 1654
114 Ba 18 ~311:69
11, 66 Ba wp=  126h 13
152 6B » 2 Twm 158 64
154, @i T k= 1. 75
g &= 2, 65

4.2.9 Mise hors tension

Tourner le commutateur du panneau frontai sur OFF,
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4.3 Opérations avancees
4.3.1 Changement de la sensibilité de détection

L'auto configuration définit automatiquement [a limite d’évaluation 4 une valeur
égale 4 5 fois "effet du produit maftre.

*5 fois ¢'est “lamplification de la limite d'évaluation” pour la détection du
métal , 0.7 fois pour le produit manquant.

4.1.8.2 Effectuer la configuration automatique

Lorsque I’on désire soit une meilleure stabilité de relevé de mesures soit une
sensibilité plus grande, il faut utiliser la procédure suivante pour meodifier 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 ’évaluation ou A cause d'une modification de sa composition, augmenter
Pamplification de la limite d’évaluation.

Augmentation de la sensibilite

Lorsque la variation du produit inspecté est trés faible ou lorsque I’écho du produit
chute 4 cause d’une modification dans sa composition, il faut baisser I’amplification
de Ia limite d’évaluation,

Exemple: Dans le cas de Fécran suivant (écran supérieur), lamplification de
la limite dévaluation peut étre abaissée pour augmenter la sensibilité
de détection.

Cela réduit Pamplification de fagon & ce que la moyenne de I"écho du produit
atteigne environ 1/3 de la limite d’évaluation et ne dépasse pas 1/2 de la
limite d’évaluation maximum.(voir I’écran inférieur)

No. 001 Chocolate 100.0 ¢
Limite évaluation— e Fe L Ampiification limite
_ . ‘ d’évaluation
1. 5l B HII (il I “ MK v
Mo. (0] Chocolate 100.0 ¢
Limite évaluation_ |. e Fe_A— Ampiification limite
) d'évaluation

Ecran “Surveillance effect du produit”
Valeur effet du produit
Remarque:
“L*amplification de la limite d’évaluation peut é&tre saisie et éditée
directement & partir de I’écran “effet produit™.
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dans I"écran de base, le menu

1 Lorsqu’on appuie sur ta touche [Menu]

s'affiche. Sélectionner “3 Sensitivity change”(changement de sensibilité) et
appuyer sur {Retour] .«

| Product Regist 0] —~&1h
2 Stats Control

3 Detect-level Chg
4 Check v

2 A P'aide des touches directionnelles [haut] et [bas] sélectionner

soit “Fe” ou “SUS™ et modifier “Evaluation limit magnification”(amplification
limite d’évaluation) 4 Paide du pavé numérique
P q

Valeur effet produit
Sensibilité détection Fe presumee Limite d'évaiuation

Fe Sélectionné Amp\]fication limite d’évaluation de la sensibilité Fe

\ 2011! 5 COIate \\. *25'0 N Affichage de la masse
420 M I E— %_8

Ecran modification sensibilité de/é détection

Sensibilité detectlon SUS présumée Amplification limite d’évaluation de la sensibilité $US
Augmenter la limite d'évaluation H Abaisser la limite d'évaluation
(Abaisser la sensibilité) (Augmenter la sensibilité)

3 Lorsque les deux modifications de paramétres de sensibilité sont termindes,

appuyer sur [Retour] q—’ pour enregistre les modifications.

4 Vérifier le fonctionnement.

Remarque:
Lorsqu’on n’utilise pas la photocellule, 'affichage de la barre du détecteur de
métaux (Valeur d’effet en évaluation NG) dans P’écran de bas (en marche) et
I"affichage de la barre d’effet produit (valeur d’effet 4 chaque 100 g) peut ne
pas éire e méme en raison des différentes méthodes d’échantillonnage.
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< Changement de la sensibilité de détection produit manquant >

2] dans I’écran de base pour afficher P’écran menu,

1 Appuyer sur [Menu]

Sélectionner “3 Detect-Level Chg”(changement niveau de détection) et
appuyer sur {Retour] « «J.:

I Product Regist. SR
2 Stats Control =

3 Detect—level Chg

4 Operation Check .

2 A laide du pavé numérique  modifier ’amplification de la limite d’évaluation.

Valeur effet produit par aute configuration

Effet produit \ Limite

evaluatio

J\ 125.0 &4
.00 \v \ 8 \ﬂ\ﬁichage de la
0.7\ masse
R 0.1
d écran “changement de sensibilité Amplification fimite

Indice de stabilité (R) de détection”

d'évaluation
Augmenter limite d’évaluation H Abaisser limite Q'évg!uation
(Augmenter amplification) (Abaisser amplification)

Changer “Eval. Limit Mag.” lorsqu’un produit qui est mesuré comme produit
manquant présente un écho fort et que ’indice de stabilité (R) est de 0.5 ou plus.

Indice de stabilité R Amplification de limite
d'évaluation
0.1204 0.7
05406 0.8
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4.3.2 Configuration du mot de passe et du niveau d’accés
4.3.2.1 Changement de mot de passe

I1'y a des mots de passe pour les niveaux d’accés 1b  (opérateur niveau 2) et niveau
2 (niveau administrateur). Ils peuvent étre changés ou définis par défaut en
utilisant la procédure suivante.

Remarque:
11’y a pas besoin de mot de passe pour le niveau la (niveau opérateurl)

1 Séiectionner “8 Control Panel” (panneau de contrdie) dans le menu, et appuyer
sur{ Retour} -q—J
b Fine Adjustment
B Timing Adjust. ]

7 ﬁaihtehaﬂce
8 Control Panel @

o

2 Sélectionner “3 Password Setting”(configuration mot de passe) et appuyer sur

[Retour] q»-l
CiControl Panel
| Help
2 Time Setting
3 Password Setting -

3 Sélectionner “1 Change P-word” {modifier mot de passe) [Ratour] 4-’

Password Setting
| Change P-word

2 P-wd Initializs

Sélectionner le niveau d’accés a changer et appuyer sur [Retour] @ «d::
&

R

[ Operator Level 2
4 Admin Level

5 Entrer I'ancien mot de passe 4 ’aide le pavé numérique et appuyer sur [Retour]

Input old password.
Cancel - - -
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6 Entrer le nouveau mot de passe et appuyer sur press the [Retour] «J

Input new password.
Cancel - - -

7 Un écran de confirmation s ouvre. Saisir encore une fois le nouveau mot de

passe et appuyer sur {Retour] -e-J

Input password again.
Cancel - - -

8 L’écran annongant que le changement de mot de passe est terminé s’ouvre.

Appuyer sur [Retour] - =d

Password changed correct

Press («d) or (=) to exit

9 Appuyer sur [Sortie] L: pour retourner dan le menu. .

4.3.2.2 Changement du niveau d’acces

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-dessous. lls peuvent &tre changés en suivant la procédure
décrite dans le tableau ci-dessous.

Rubriques configurables | Configuration par

défaut
Marche/arrét
Changement de production la
Changement niveau de
détection

Enregistrement produit
Vérification fonctionnement
Réglage de précision 1b
Réglage temporisation
Effacement des statistiques
Maintenance 2

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

| Product Regist.

2 Stats Control 8 —» | 2 Stats Control |

3 Detect—level Chel = 3 Detect-tevel Chglh] =

4 Operation Cheek o - 4 Opsration Check i v
Pas de restriction d’accés pour Restriction d'accés au niveau 2.p
I'enregistrement du produit (Niveau1a). I'enregistrement du produit,

1 Changement du niveau d’accés au niveau Administrateur.

Acoess Level

B Operator Level 1
Y Operator Level 2
B ddnin Level

E5™ 4.1.2 Configuration niveau d’accés

2 Sélectionner “8 Control panel” (panneau de contréle) dans le menu,

b Fine Adjustment
6 Timing Adjust

7 Maintenance 0
8 Control Panel 0

.
c
@
=
o)
-
<

L

=
O
o
o)

L

el d

3 Lorsquon appuie sur [Retour] i«Ji, le panneau de contrdle s'ouvre.

Séiectionner “4 Access Authorize™(autorisation d’accés).

4 Access Suthor izeR
b IEMenu Setting )
6 Screen Setting 0]
7 Serial Settings -

£»

t

4 L'écran suivant s’ouvre lorsqu’on appuie sur [Retour] &

Acoess Authorize

2 Change Frod
3 Product Regist

4

4 Detectlevel Chall

5 Operation Check

6 Fine Adjustment
7 Timing Adjust.
2 Maintenance

3 Clear Stats

1)

HAX|X XKD KOO
OX||CCOO|CCCE
CO|ICOCO||CCOR

rs

Lors de la configuration du niveau d’accés, une clé w8 apparait devant I’accés
auquel s’applique la restriction.
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5 Sélectionner 1’élément pour lequel le niveau d'accés doit étre modifi¢ et

appuyer sur  [Retour] * <

(DAccess Authorize
f Run/Stop
2 Change Prod
3 Product Regi

XOOH
OCOB
oOOON

6 Sélectionner le niveau d’accés requis et appuyer sur [Retour] «,J

Product Regist
B /s O /HEN2EE

7 La limite du niveau d’accés est modifide; et un “X* apparait pour indiquer la

restriction d’accés. Lorsqu’il y a plusieurs configuration de niveau d’accés 4
madifier, passer aux étapes S et 6. Lorsque les modifications sont terminées,
appuyer sur [Sortie] =[5 .

Tibccess Authorize
I Run/Stop
2 Change Prod' "

8 Changer le niveau d’accés par rapport & celui d'otigine.

=" 4.1.2 Configuration du niveau d'accés
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4.3.3 Visualisation de ['historique
Visualisation de I'historique

1 Sélectionner “Maintenance™ dans I’écran menu et appuyer sur [Retour] e

2 Appuyer sur [Retour] +J

3 P~effect Monitorp] -

3 Sélectionner “Op. History”, “NG History” ou “Ope. Check Hist.” A

Paide des touches fléchées [haut] .A. et [bas] V. et appuyer sur

{Retour] +J pour afficher I’historique des opérations, ou des NG
(non conformités) ou des vérifications du fonctionnement.

History

2 N3 History
3 Alarm History i v
4 Fine Adjust Hist

5 First Fire Adj.

& Ope. Check Hist.

{ Clear History “

Impression de I'historique
Lorsqu’une imprimante est branchée, on peut imprimer les données suivantes
en appuyant sur [Print] ' (imprimer)

<Imprimer historique>

Date  Heure
H—\
0107 08:25:22 ATCAL
01.0% 08:33:05 FADJCGO
01.0f 09:.01:00 START 003 ]mpression
01.01 13.33:5t STOP

E011 PHOTOCELL ERROR
01.61 14:11:02 START 002

historique
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< Premier réglage de précision > < Historigue réglage de precision).>
Product No. Master weight Product No. Master weight
W\Em First Fine Adjust === Date et haure === Fine Adjuét Hist === Date et heure
P0O01 04.06.05/09.42.29 —~ g'éxécution du I 04.06.07 07:05:02 T qéxécution du
50.00 g 0.9978 | réglage de P00Z 30.00g 10497 | réglage de précision
P0O02 04.05.29 20.39.42 !&?&?&?@m de 2, 04.06.07 14'05-2;1? \Coeﬁicient de
30.00g 1.0510 correction P002 3000g 1.0515 correction
P003 04.05.29 20.40.11 3. 04.06.12 16:46:07
50.00 g 0.9978 P0O01 50.00g 0.9981
P004 4. 04.06.12 164720
Po08 30.00¢ 1.0170
oo | m—m——————— ==
P006 04.05.29 20.42.05
78.00g 0.9932
P007
P0O08 04.05.29 20.49.36
65.00g 1.0167
Remarque :

Lorsqu’une erreur survient pendant I’affichage de Phistorique, celui-ci  se
met a jour aprés | ‘annulation de "erreur.

&7 5.10.1 Historique

Effacement de 'historique
Sélectionner “Clear history™(effacer historique) et appuyer sur [Retour]
pour ouvrir I’écran ci-dessous

Clear History

NG Hist. /F-Adj. His
/Chkk. Hist.
Select History

Appuyer sur [Retour] <~J pour effacer I*historique affiché & I’écran.
Remargue :

En sélectionant 'écran d’effacement de Ihistorique et en appuyant sur la touche
[Retour] [« | I'effacement de I’historique se fait de la fagon suivante:

(1) Les données des premiers réglages de précision sont écrasées par
P'enregistrement des données en cours et elles sont effacées.

(2) Impression de 'historique
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4.3.4 Configuration des détails statistiques
4.3.4.1 Configuration du cycle statistique

Lunité du cyele de lot(*Batch Cycle Unit®) peut étre sélectionnée dans P’écran
“Statistics Setting”(config. Statistique) comme suit:

[5574.1.8.3 Configuration unité statistique

1 Positionner le niveau d’accés au niveau Administrateur et appuyer sur {Menu]

: dans I’écran principal.

2 Sélectionner “2 Stats Control”{contrdle statistique} et appuyer sur [Retour]

| Product Regist.
2 Stats Control

3 Detect-level ChgMD
4 Operation Check -

3 Sélectionner “2 Print/Statistics”(impression/statistiques) et appuyer surfRetour]

~

(Stats Control
i Clear Stats _
2 Print/Statistics

4 Sélectionner “4 Batch Cycle Unit™(unité cycle de lot) et appuyer sur [Retour]

s
4 Batch Cyvele Unit Lty
5 Statistics Nowe
6 Individual None
f Time Print Nones

5 Sélectionner “Qty”(Qté) cu “Time”(heure) et appuyer sur [Retour} 4—1 pour

enregistrer.

Batch Cvcle Unit
[ ot/ Tirme
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4.3.4.2 Changement de méthode statistique (TOUS/uniquement PASS)
La configuration de NONE (Aucune) pour les statistiques a
imprimer est désactivée apres [lapposition d'un cachet de
certification.

Il est possible de modifier la méthode permettant d’obtenir les statistiques a
imprimer afin de définir soit fes statistiques de tous les produits soit celles des
produits PASS uniquement, etc.

[[=75.6.2 Impression/statistiques

1 Positionner le niveau d’acceés au niveau Administrateur et appuyer sur {Menu]

dans I’écran pricipal.

2 Sélectionner “2 Stats Control”(contrdle statistiques) et appuyer sur {Retour]

| Product Regist. 0]
2 Stats Control -

3 Detect—-level Chghh

4 Operation Check v

3 Sélectionner “2  Print/Statistics”(impression/statistiques) et appuyer sur

[Retour] «

C)Stats Control
| Clear Stats
2 Print/Statisticsm

4 Sélectionner “5 Statistics™(statisitques) et appuyer sur [Retour) «—J

atoh C cle Unit Gy
None
3] hd!VlduaE Nohe
f Time Print Nones
5 Sélectionner les cibles des données statistiques
Statistios
.ﬂ\i | Prod. /Pass Only

Both

6 Appuyer sur [Retour] pour enregistrer

4-72



4.3 Opérations avancées

4.3.5 Impression des données statistiques

Lorsque Iimprimante est branchée I’impression peut &tre exécutée de la fagon
suivante.

1 Appuyer sur [Imprimer] @ dans I"écran principal pour lancer Pimpression
des statistiques.

Lorsque ie lot n’est pas fini, il est terminé de force et I'impression de lot est
effectuée. Puis les statistiques totales sont imprimées.

2 Appuyer sur favance papier] KH pour alimenter |"imprimante.

<lmpression statistiques totales>

En impression statistiques totales, les données Impres. lot
statistiques sont imprimées aprés leffacement Impres. ot impres. Stat. Tot.
en appuyant sur la touche Start. De pius, les s Statistiques totales i ;f

valeur de configuration de chaque écran —LULMIMAGIIDIVIOEIUEEUUREDI I IIRERE ..
peuvent étre imprimées. L Appuyer sur start L Appuyer impres

Effacer stat.
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Pour produits PASS

N© Prodult | p | ===GTOTAL ===PASS
VERSION 1.80 —1— Version
Date ol hewre i déout des statistiques —1— &4 11:27 - '04.06.24  11:36  —— Stat. Fin année/moisfour et heure
{Moment ol e premier produil est mes PNAME - CANDY
uré aprés I'effacement des stalislioues) LOT No. 0123456789
BATCH 1
TU2_ T 1.0% 1
TU1_TO1 99.0% 99
TOTAL COUNT 100
Pour les détails, se reportgrja L OLALW 10.01600kg
5.1 Ecran principal MEAN 100.1600 g
rn
<Ecran détail compteur=, STANDARD.D 2.1156 g
Max 10380¢g
Min 9220 g
RANGE 11.60 g )
\l B% 1.00% e Pourcentage de produits
acceptés de la Zone B par
REFVALUE ----------- 100.00 g rapport aux produits PASS
TUR e - -9.00¢
Configuration limite TUL  eeeeeeeeeees - +450¢g
TOL oo 450 ¢
Imprime lorsgue PT TO2  ceeeememreeees 9.00 g
Subtract est sur 'yest PRODUCT LENGTH-- 60mm
Fréquen istributi I o A bbbt 0.0g
;;ﬂﬁ?eu?uie de dlsmbumﬂ\-_ﬂisq‘o_-mMIT e 9400 g
L RANK PITCH -+ 1.00 g TUA

Echelle nistograsme—"" |

Les symboles --- indiquen
TU1 8t TO1

T

Histogramme (Total de tous les lots)
L'axe vertical représente le classement et
fastérisque (") de I'axe horizontal représente e
nombre de produils appartenant 4 la gamme,

—
-1 O 1w O ol

3
2wk kR
1 #kax

**M’***%****”*x 32 Une clagse qui a 15 * est la classe maximum. Et
15 chague astérisque représente un compte
g maximum divisé par 15.
4 ................................ 0 .y
5 I e . . "
I 0 Les produits PASS et +NG qui dépassent 12 limite
7 +NG de la méme classe peuvent &tre séparés en
+ ] / régiant les paraméatres Histogram scale (échelle
de I'histogramme et 1a limite inférieure de
BATCH.COUNT -~ 100 TO1 histogramme)
INDIVIDUAL CY --------- 1
BATCH PRINT C, -weroee 1 I(Z75.5.2 Eorans meny paramatres prodult (12.6) (12.1)

Remargue:  Les données des produits doubles et des produits « overflow »

(surchargeine 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.  Les produits
qui n’alteignent pas la limite Ultra inférieure ne sont pas compris dans les
statistiques. Les produits pesés en mode de contrble du fonctionnement ne sont
pas inclus dans les statistiques.
Pour I'exemple d’impression des statistiques lot, consulter le point 4.1.8.3.

[I=4.1.8.3 Gonfiguration unité statistique
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Pour tous les produits

Neprodut | p | === GQTOTAL ===ALL ~— Version
Dafe et hewre de démarrage des —— ¥ BRSION 1.80 —— stat. Fin année /mois/jour et heure
statistiques (moment ol le premier 24 1L27- '04.06.24  11:36
produit est mesuré aprés l'efface- PNAME - CANDY
ment des statistiques) LOT No. 0123456789
BATCH 1 N
( _TU2 2.6% 3
T2 TU1 4.3% 5 Le compie de classe
(Rejé"cted) 3.5% 4 inacceptable ne s'imprime pas
(Accepted} 0.9% 1 dans i¢ cas des statistiques des
TULTO1  86.1% 99 | - produits PASS.
(Rejected) 0% ¢
(Accepted) 86.1% 99
Pour les détails se reportgr | TO1_TO2 6.1% 7
A l'écran principal 5.1 TO2_ 0.9% 1 A
<Ecran détail Compteur{ EXNG 1.7% 2 — | EXNG n'est pas compris
MDNG 1.7% 2 dans “"COMPTE TOTAL".
Peurcentage EXNG
TOTAL COUNT 115 =EXNG/(TOTAL+ EXNG)
TOTALW 11.51040kg
MEAN 100.0804 g
STANDARD.D 3.3507¢ -
o
Max 109.80 ¢ @
Min 89.60 g &
\| RANGE 20.20 g , 2
B% 1.00% e Pourcentage des produits c
acceptés de la Zone B par o
REF.VALUE -------o- 1000 g rapport aux produits PASS k&)
TU2 meeeeeemeeeee- o 2000 g CD:
Configuration fimite | TU1 s 450 g L.
TO1 I %11 14
S'imprime si PT Subtract TOZ  rereeoeee 9.00 g
est sur “Yes’ \ PRODUCT LENGTH--  60mm
N S M e el 60g
Fréguence répartition e HISTO.-LIMIT - 94.00 &
limite TU1 | —RANKPITCH - Lo0g TUA
Echelle histogramme . 6
7 0
G * /
B seskemorormee s 4
)3”’““/ g Histogramme (Total de tous les lots)
—— el L'axe vertical représente le classement et
I{.Ei seyln}riz:?ies mdlquen< 2 kmowans i2 {"astérisque (*} de I'axe horizortal indigue le
I sons 7 nombre de produits appartenant 4 la gamme,
39 La classe ayant quinze * est la classe maximum
7 et chaque astérisque représente un compte
15 maximum divisé par 15.
9~
1 \“‘\
3
A Les produils PASS st +NG dépassant fa iimite
+NG de la méme classe peuvent éire séparés en
2 réglant les paramétres de échelle de
fhistogramme et sa fimite intérieure
BATCH.COQUNT -------- 100 TOf
INDIVIDUAL CY --=--=-- 1 157552 Ecrans menu paramitres prodit (12.) (120
BATCH PRINT C, --------- 1
=zz===== 4 10000001-00 =x====

Remarque:  Les donnédes 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.  Les produits
qui n’atteignent pas la limite Ultra inférieure ne sont pas compris dans les
statistiques. Les preduits pesés en mode de conirdle du fonctionnement ne soni
pas incius dans les statistigues.

Pour I'exemple d’impression des statistiques lot, consulter le point 4.1.8.3.
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["&74.1.8.3 Configuration de 'unité statistique
4.3.6 Configuration des raccourcis
Lorsqu’on appuie sur la touche de raccourcis ::' -
préalablement allouée peut étre activée directement 4 partir de ’écran
principal. L’effacement des statistiques est attribué 4 la touche *: F.
défaut.

¢ la fonction qui lui a été

par

4.3.6.1 Utilisation du raccourcis
La procédure pour utiliser Ia touche de raccourei est présenté ci-dessous.

: dans I"écran principal.

1 Appuyer sur [a touche de raccourci .

2 Sélectionner le nombre de fonctions a attribuer & partir du clavier ou utiliser les

touches directionnelles pour faire cefte sélection et appuyer sur [Retour]

[FMenu  Shor tout using ten keys.
TRl 4 Auto—set W.

? Clear Stats b P-effect Mon.
3 Det-level Chg 6 Help

4.3.6.2 Configuration du raccourcis
Pour configurer le raccourci, utiliser la procédure suivante.

1 Se positionner au niveau d’accés Administrateur et appuyer sur la touche

F & partir de écran principal.

2 Appuyer sur [Menu]

ent  Shortcut using ten kKevs.

4 Auto-set W
2 Clear Stats b P-effect Mon.

3 Det-level Chg B Help

Shortout] |HeecccRREY CY
Shortcut?  Access Level
Shortout3  Access Level Ci.
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4 Sétectionner le numéro du raccourci entre 1 et 12 et appuyer sur [Retour]

D Eloar STore
3 Detect-Ivl Chg. M

S Uﬁéfation Cheok
6 Print
{ P-etfect Monitor[i

i}

3 Weight Disp Chg. Cd
1? Tare Ct. Clear [W

Biv. Ct. Clear [CW

4

Clr [0

Remargque:

Lorsqu’on sélectionne “8 Control Panel(panneau de contrdle)”s .Menu
Setting”(configuration menu), la 1ub11que 3 au-dessus de “EMenu setting”

apparait lorsqu’on appuie sut [Retour]? 4-—1
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4.3.7 Utilisation de la multi-gamme
<Configuration multi-gamme>

Fonction multi-gamme
La gamme de poids multigamme ne peut plus étre modifiée aprés
l'apposition d’'un cachet de certification. Pour utiliser la fonction
multigamme, définir la gamme de poids avant Fapposition du
cachet. Remarquez qu'une valeur de référence dépassant la
gamme de poids multigamme ne peut pas étre saisie. (La valeur
par défaut de la gamme de poids multigamme de poids maximum)

Les modéles KW54XX 7 KW535XX / KW37XX série SV sont dotés de la fonction
multigamme.

- Sélectionner manuellement la plus petite de plusieurs gammes de poids (voir
tableau ci-dessous) de maniére 2 ce que la valeur de m (Valeur réf, + TO2 +
Poids de ia tare) ne dépasse pas la limite supérieure de la gamme de poids.

Valeur de référence Gamme de Intervalle
Modele +Limite inf.+ Tare poids échelle
m g g g
<m< ~1500 0.5
KW54XX Série Osm=1500
0<m=3000 ~3000 i
0<m=<6000 ~H6000 2
KW56XX Série =
0<m<15000 ~15000 5
0<m=6000 ~6000 2
KW57XX Série 0<m<15000 ~15000 5
0<m=25000 ~25000 10
Remarque:

Les trieuse autres que celles du tableau ne possédent 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, Pintervalle 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 peids de ~600 g, le
poids du produit peut &tre mesuré avec une résolution de 1/5000.

<Gamme et précisions>

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 Ia trieuse peut étre affectée par des troubles extérieurs (tractions, vibrations, ete.)
et entrainer des erreurs causées par des mesures dynamiques. Par conséquent,
Perreur dépasse I’intervalle affiché, il n’est pas possible d’améliorer la précision
méme en présence de la fonction multigamrme.

<Précautions & prendre pour I'utilisation de la fonction multigamme>

La trieuse série SV affiche une alarme de surcharge (+Overflow) et de sous-charge
(~Overflow) lorsqu’elle subit des influences extérieures trop importantes comme des
vibrations et des chocs mécaniques de fagon 4 effectuer des mesures correctes.
Lorsque ces alarmes s’affichent, changer la classe de poids pour la classe la plus
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grande (par exemple, configurer une gamme de ~3000 g pour un modéle avee un
poids maximum de ~3000 g).Cela doit permettre d'éviter les effeis des perturbations
extérieures. Si malgré cela, les alarmes se déclenchent, il faut faire en sorte
d’éliminer les vibrations.

<Configuration multigamme:-

1 Appuyer sur [Menu] - dans I'écran principal

2 Sélectionner “1. Product. Regist.”(enregistrement produit) et appuyer sur

[Retour] -q-J

| Product Regist
2 Stats Control
3 Detect—level ChgMDl

4 Operation Check -

3 Sélectionner “3 Prod. Parameter”(paraméire produit) et appuyer sur [Retour]

el

o 0010 Product Regist.
| Basic-set Wizard

2 futo-set Wizard D

3 Prod. Parameter 3

4 Sélectionner “17 Advanced Param.”(paramétre avancé) et appuyer sur [Retour)

|6+Mean Alarm
17 Scdvanced Param.

0D

5 Sélectionner “2 Multi-range”(muitigamme) et appuyer sur{Retour] 4-3

Cependant, la configuration est désactivée au niveau du paramétre s°il y a
présence d’une étoile*.

o. 001 Advanced Param.
1#Dbl. Prod Eval. D None
None

AUTO,

6 Sélectionner la gamme de poids

Multi~£a?g$
uto 6008/ 1200¢
/20003 MEEAE

(Ecran de la trieuse SériesK W64XX.)

Lorsque “Auto” est défini, la gamme de poids change avtomatiquement d’aprés la
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somme prédéterminée de la valeur de référence, +limite et tare.

Lorsque la répartition des produits +NG est demandée mais que le poids fe plus fort
est tout prés de la limite de la classe de poids, par exemple, lorsque le peids 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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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 tricuse) De fagon plus générale, lorsqu’il n’est

pas utile de détecter du métal,

détecteur de métaux).

4.3.8.1 Utilisation du mode convoyeur TP

choisir "MD Conveyor mode”(mode convoyeur

Ce mode sert lorsque le poids n'est pas mesuré (On se sert de la fonction trieuse

pondérale uniquement)

Les points suivants sont & noter jorsqu’on est en mode convoyeur TP

(:;CW

Conveyor mode™ positionné sur “Yes™)

s«  La barre de masse clignote pendant le fonctionnement,

» Lafenétre de lamasse affiche des

[T

*  Les mesures de série et chaque valeur imprimée sont toutes 4 0 g.
* lLe comptage et P'ection sont uniquement effectués pour Dalarme
“MDNG,” “BXNG,” “MD Prod. Length Exceeded” et "MD Dbl. Product

Alarm”.

#  L'alarme "Dbl. Produet” (produit double} de la TP est ignorée.
* Le calcul automatique de fa temporisation normale ne se fait pas.
Afin d’obtenir un maximum de performance, T1 est automatiquement paraméré

pour que T2 = 40 ms.

1 Appuyer sur [Menu]

- dans Pécran principal.

2 Sélectionner “I. Product Regist.”(enregistrement produit) et appuyer sur

[Retour] -

| Product Regist.
2 Stats Control

3 Detect-level ChgMl
4 Operation Check -

3 Sélectionner “3. Prod. Parameter”{parameétre produit) et appuyer sur [Retour]

o«

5 Prc

o O01CProduct Regist.
| Basic-set Wizard

2 Auto—set Wizard [
od, Parameter

'8 Tare Weight
9 Statistics

T*Be!t Speed

B

5 Sélectionner “1 CW Conveyor mode”(mode convoyeur TP) et appuyer sur
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[Retour] 1—’

MConvevor Mode

I CW Corwvevor Model Yes
2 MD Conveyor ModelD None

6 Sélectionner “None”(aucun) ou “Yes” (pour utiliser ou non le mode convoyeur)

€t appuyer sur [Retour] 4—'

CW Conveior Mode

Yes

7 Appuyer sur [SOrtie]":‘:_:[:-&fii plusieurs fois pour retourner dans I’écran de base.

4.3.8.2 Utilisation du mode convoyeur DM

Utiliser ce mode lorsqu’il n'est pas nécessaire de détecter les métaux. (Seule la
fonetion de trieuse pondérale est utilisée)

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

¢ Labarre MD est allumée.

e Le comptage et ["éjection ne s’effectuent que pour “EXNG(éjection NC)
“Mass NG"(masse non conforme) et “Dbl. Product ” (produit double).

e Les zones de saisie de “Auto Setting Wizard”(assistant config. Automatique) et
“Detection Sensitivity Change™ (changement de sensibilit¢ de détection) sont
désactivées.

Attention A\

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

1 Sélectionner “2 MD Conveyor mode”(mode convoyeur DM) dans Pécran mode

convoyeur Dmet appuyer sur [Retour] «J

o. 0010 Corvevor Mode

{ CH Conveyor Modelll Yes
2 MD Corweyvor Mode[ None

2 Sélectionner “None”(aucun) ou “Yes” {pour utiliser ou non le mode convoyeur)

et appuyer sur [Retour]
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MD Convevor Mode
None:/INEIRES

N

wi

3 Appuyer sur [Sortie] L} plusieurs fois pour retourner dans I’écran de

base. .
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