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Déclaration de conformité ECE

Le fabricant : Maguire Products Inc
Adresse 11, Crozerville Road, Media, Pennsylvanie, 19014, USA

Declare la gamme d'équipement suivante ;

Marque : Maguire Weigh Scale Blender
Modele : WsB

Conforme aux directives CE suivantes ;

Directive 89/392/CEE relative a la conception des machines
Directive 89/336/CEE relative a la compatibilit¢ électromagnétique

Selon les normes CE de réfeérence suivantes

CEI'EN 50081-1/2 CEI'EN 55022
CEI'EN 55082-2 CEI'EN 61000-4-2
CEI'EN 61000-4-3 CEIEN 61000-4-4
CEI'EN 61000-4-5 CEI'EN 61000-4-6
CEI'EN 60204-1

Et quelle rempilit les conditions de sécurité et santé requises.

Responsable Steve Maguire
PDG de Maguire Products, Inc

Veuillez noter : Tous les doseurs Maguire expedies en Europe sont accompagnes d'un certificat CE joint aux documents d'expedition. Ce
certificat est specifique au modele et au numero de série du doseur Maguire WSB expedié. Veuillez consulter vos documents
d'expedition si vous souhaitez davantage d'informations

Déclaration de conformité CE

Le fabricant : Maguire Products Inc.
Adresse : 11, Crozerville Road, Media, Pennsylvanie, 19014, USA

Déclare la gamme d'équipement suivante ;

Marque : Maguire Weigh Scale Blender
Modeéle : WSB

Conforme aux directives CE suivantes ;

Directive 89/392/CEE relative a la conception des machines
Directive 89/336/CEE relative a la compatibilité électromagnétique

Selon les normes CE de référence suivantes :

CEI EN 50081-1/2 CEI EN 55022

CEI EN 55082-2 CEI EN 61000-4-2
CEI EN 61000-4-3 CEI EN 61000-4-4
CEI EN 61000-4-5 CEI EN 61000-4-6

CEI EN 60204-1
Et qu'elle remplit les conditions de sécurité et santé requises.

Responsable :  Steve Maguire
PDG de Maguire Products, Inc.

Veuillez noter : Tous les doseurs Maguire expédiés en Europe sont accompagnés d'un certificat CE joint aux documents
d'expédition. Ce certificat est spécifique au modéle et au numéro de série du doseur Maguire WSB expédié. Veuillez consulter
vos documents d'expédition si vous souhaitez davantage d'informations.




CHAPITRE 1 —MISE EN SERVICE DU DOSEUR

Pour démarrer - Lisez cette page !

LES 13 PAGES SUIVANTES DE CE MANUEL VOUS GUIDERONT PAS A PAS POUR REUSSIR VOTRE MISE EN SERVICE.
CE NE SERA PAS LONG ; ALORS S'IL VOUS PLAIT...NE SAUTEZ PAS CE PASSAGE.

VOICI LES ETAPES QUE VOUS DEVREZ SUIVRE :

Page 4 RISQUES D'ACCIDENT..........ccvvviimnininnncnnns . Cet appareil présente DEUX DANGERS : Les PALES
MELANGEUSES et les VANNES GUILLOTINE. Lisez cette page de
conseils avisés pour éviter tout accident.

Page 6 INSTRUCTIONS DE MONTAGE................... Il'y a peu d'éléments a assembler. Autant donc obtenir un
montage correct du premier coup. MAIS AUSSI : Lisez soigneusement le
chapitre sur le CABLAGE.

Page 11 PROCEDURE DE VERIFICATION................... Pour vérifier que l'installation a été effectuée correctement.
Cette procédure vous indiquera également si quelque chose a été
endommagé lors du transport.

Page 15 CALIBRAGE DES CELLULES DE PESAGE.................. Nous avons déja procédé a ces réglages. Toutefois, le
transport ou une manipulation brusque des piéces au moment du
montage peut entrainer des problémes au niveau des cellules de pesage.
Si les valeurs de poids lues sont incorrectes, vous DEVEZ recalibrer les
cellules de pesage.

Page 16 CONFIGURER LES SORTIES ET LES TYPES DE PRODUIT... Pour "ACTIVER" un composant, celui-ci doit
étre désigné comme TYPE, soit REBROYE, NATUREL ou ADJUVANT.
Chacun de ces types est géré différemment par les routines
MATHEMATIQUES. Le controéleur DOIT connaitre le TYPE du produit
pour comprendre le réglage. Ceci est MPORTANT. ASSUREZ-vous
d'avoir bien COMPRIS ce chapitre avant d'essayer de faire fonctionner
votre systéme.

Page 19 CALIBRAGE DE DEBIT..........cccovveeveeeenns Cette procédure N'EST PAS nécessaire. Mais si votre installation utilise
des machines non standard, vous devrez PEUT-ETRE passer par cette
opération.

Page 20 REGLAGES et FONCTIONNEMENT NORMAL... Le fonctionnement de votre systéme se fait ensuite
instantanément. Ce chapitre souligne la simplicité de fonctionnement de
I'appareil et ce qui se passe exactement dans des conditions de
fonctionnement normales.

Page 22 FONCTIONS SPECIALES............ccveeeennnene Vous ignorez peut-étre que votre systéme est doté de bien plus
de fonctions que vous ne pensez. Cette page donne un bref apercu de
certaines fonctions supplémentaires disponibles et ou dans ce manuel
vous pourrez les trouver.

PASSEZR A : RISQUES D'ACCIDENT A LA PAGE SUIVANTE







Risques d'accident

RISQUES LIES AUX PALES MELANGEUSES

Les pales mélangeuses sont entrainées par un couple mécanique important.

Ne mettez jamais votre main dans la chambre de mélange lorsque les pales sont en
mouvement.

RISQUE DE BLESSURE GRAVE

AUTRES RISQUES LIES AUX PALES MELANGEUSES

A la longue, les pales mélangeuses deviennent aussi aff(itées que des LAMES DE RASOIR.
Soyez TOUJOURS trés prudent lorsque vous TOUCHEZ ou NETTOYEZ ces pales.

Vérifiez réguliérement |'absence de tout bord tranchant
Remplacez les pales si elles présentent un danger.

VANNES GUILLOTINE

Les vannes guillotine des trémies SE FERMENT D'UN COUP SEC sans avertissement.
Elles vous BLESSERONT aux doigts.

Ne passez JAMAIS les doigts dans l'ouverture de passage des pelles.
Ne dégagez JAMAIS une obstruction avec vos mains.
N'utilisez JAMAIS vos mains pour décoincer une pelle récalcitrante.

> B> >

Dispositifs de surete

INTERRUPTEUR DE VERROUILLAGE DE SECURITE

La TRAPPE D'ACCES est équipée d'un interrupteur de verrouillage de sécurité
qui empéche le fonctionnement du moteur-mélangeur et l'ouverture des vannes guillotine.

NE NEUTRALISEZ PAS cet interrupteur de sécurité.

PROTEGE-DOIGTS SUR LES TREMIES

Tous les compartiments des trémies des composants sont équipés de protege-doigts.
NE PASSEZ PAS vos doigts au-dela de ces protections.
N'UTILISEZ PAS vos mains pour enlever un obstacle génant situé plus bas que ces
protections.

> >

N'ENLEVEZ PAS ces protections.

PROTEGE-DOIGTS SUR LES TREMIES

Tous les compartiments des trémies sont équipés de protége-doigts.
NE PASSEZ PAS vos doigts au-dela de ces protections.
N'UTILISEZ PAS vos mains pour enlever un obstacle génant situé plus bas que ces protections.
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Legende des piéces du doseur

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

Doseur a vis — Doseur a vis pour distribuer en petite proportion des produits comme les colorants et les adjuvants
Trémie fixe pour les produits — Trémie pour les produits principaux devant étre dosés par les vannes guillotine
Trémie amovible — Trémie amovible pour les produits utilisés en petite proportion comme les colorants et les adjuvants

Trappe d'accés a la trémie — Ouverture permettant d'accéder a l'intérieur de la trémie, pour procéder a un nettoyage
rapide et changer les produits

Jauge visuelle — Permet de voir le niveau actuel de produit dans la trémie

Vanne verticale — Dispositif de distribution monté a I'intérieur de la trémie amovible pour les petites proportions
pouvant aller jusqu'a 10%

Vanne guillotine — Dispositif de distribution monté sous les trémies fixes pour la distribution de grosses proportions

Vis d'alimentation — Dispositif de distribution monté a I'intérieur de la trémie amovible pour les petites proportions
pouvant aller jusqu'a 10%

Contréleur — Contréleur principal utilisé pour tous les réglages du doseur

Ensemble pneumatique et solénoides — Ensemble pneumatique permettant d'activer automatiquement et
manuellement les piéces pneumatiques de I'appareil

Tuyau de nettoyage a air comprimé — Conduite d'air comprimé pour nettoyer rapidement et facilement le doseur lors
d'un changement de produits

Cellules de pesage — Les cellules de pesage contrdlent sans cesse le poids dans la trémie peseuse
Pattes de fixation des cellules de pesage — Pattes de fixation pour monter la trémie peseuse sur les cellules de pesage

Dispositif de verrouillage de sécurité — Dispositif pneumatique et électrique de verrouillage de sécurité, qui empéche le
doseur de fonctionner si la porte est ouverte

Trémie peseuse — La trémie peseuse retient tous les produits au fur et @ mesure de leur distribution et de leur pesée
au cours de la constitution d'un lot

Vanne de vidange — Vanne et clapet pneumatique évacuant les produits de la trémie peseuse une fois le lot terminé
Chambre de mélange — L'endroit ou les produits sont mélangés aprés avoir été pesés

Pales mélangeuses — Pales mélangeuses amovibles mixant les produits ensemble pour obtenir un mélange
homogéne

Capteur de niveau — Capteur de niveau qui surveille le niveau de produit dans la chambre de mélange. Lorsque le
produit le recouvre et que la chambre de mélange est pleine, le capteur arréte le doseur, puis signale au contréleur de
commencer un nouveau lot de produit lorsqu'il est & nouveau dégagé de tout produit.

Bac amovible de la chambre de mélange — Bac amovible en acier inoxydable pour permettre de nettoyer et changer
les produits rapidement

Moteur-mélangeur — Moteur électrique entrainant les pales mélangeuses — Remarquez que sur les doseurs des séries
WSB MB et WSB 100, ce moteur est un moteur pneumatique

Vanne de régulation — (en option) — Vanne guillotine pneumatique supplémentaire, équipée de protége-doigts, utilisée
lorsque le doseur n'est pas monté directement a la gorge d'une machine mais sur un support ou une trémie tampon.
La vanne de régulation veille a ce que les produits restent suffisamment longtemps dans la chambre de mélange pour
étre mixés de fagon homogene. Elle est controlée automatiquement par le contréleur du doseur.
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Légende des piéces du contrdleur

1. Fagade

[N
wCoNuRMWN=

Clavier

Afficheur LED de statut

Ecran principal

Signal d'alarme lumineux

Roues codeuses pour les produits

Fusibles

Cable d'alimentation

Interrupteur Marche/Arrét

Sorties pour doseur supplémentaire

(NOTE - Sorties doseur supplémentaire — Ces 2 sorties ne sont pas disponibles sur les doseurs des séries WSB

MB et WSB 100.)

1.10
1.1
1.12

Options - Fiche capteur niveau haut ou sortie alarme éloignée
Raccord solénoides pneumatiques
Option — Fiche capteur niveau bas

2. Face gauche

21
22
23
24
25
2.6

Interrupteur Arrét Fin de cycle / Poursuivre

Connexion série pour ordinateur / Connexion pour bus domotique optionnel
Sortie paralléle pour imprimante

Port entrée cellules de pesage

En option — Interface 2 voies de controle d'extrusion

Interrupteur Pause immédiate/Poursuivre

3. Face droite

3.1
32
33
3.4

35
3.6

Bouton poussoir Alarme silencieuse

Interrupteur mode de fonctionnement du moteur-mélangeur électrique — Minuterie (Défaut), Marche ou Arrét

Fusible sortie mélangeur électrique

Prise d'alimentation du moteur-mélangeur électrique

(NOTE — Commande du mélangeur — Ces 3 éléments ne sont pas disponibles sur les doseurs des séries WSB MB
et WSB 100 qui sont équipés de mélangeurs pneumatiques.)

Entrée capteur de niveau de la chambre de mélange

Haut-parleur de I'alarme sonore




Instructions de montage et d'installation

ATTENTION : LES CELLULES DE PESAGE SONT TRES FRAGILES
Si le CHASSIS subit une chute de 60 CM, les cellules de pesage SERONT
ENDOMMAGEES. ;
LA GARANTIE NE COUVRE PAS LES CELLULES DE PESAGE ENDOMMAGEES.

Vous trouverez ci-dessous la liste des articles qui vous ont été expédiés :

. Ensemble CHASSIS et TREMIE : (boulonné sur palette)

. COFFRET CONTROL‘EUR : avec le mode d'emploi.

. COFFRET DOSEUR A VIS : contient un doseur a vis pour COLORANT ou ADJUVANT : en option.
. DISPOSITIF DE REGULATION : en option

. SUPPORT ou SORTIE POUR CANNE ASPIRANTE : en option

A WN -

Les VIGNETTES D'INSTRUCTION ROUGES vous aideront au cours du montage.

DES CROCHETS DE SUSPENSION sont disponibles pour pouvoir lever le doseur avec des sangles ou des chaines.
Contactez Maguire si vous en avez besoin.

1A. Si vous montez votre appareil sur une MACHINE :

Pour les modeéles des séries WSB MB, 100, 200, et 400 :

Vous trouverez a la PAGE SUIVANTE deux fagons de procéder :

Le schéma de GAUCHE montre le CHASSIS et la VANNE GUILLOTINE tous deux percés selon le schéma de
boulonnage convenant a votre machine, et fixés de part en part a votre presse par des BOULONS TRAVERSANTS.

Le schéma de DROITE montre seulement la plaque d'acier 10 x 10 de la vanne guillotine percée aux endroits
correspondant a votre machine et boulonnée a votre presse. Le CHASSIS est ensuite boulonné a la plaque par les
trous prévus, a l'aide des boulons 8 x 8 (pouces) fournis. Si vous utilisez cette méthode, la plaque en polypro de la
vanne guillotine devra comporter des trous de dégagement pour les tétes de boulons. Ce montage est particuliérement
adapté aux petites machines.

Pour les modeles des séries WSB 900 et 1800 :

Vous aurez peut-étre besoin d'une plaque d'adaptation supplémentaire pour le montage sur votre machine. En CAS
DE DOUTE sur la STABILITE de votre appareil lorsqu'il est boulonné directement sur la gorge de votre machine,
contactez-nous pour que nous puissions vous conseiller.

NOTE : Lorsque vous décidez de l'orientation définitive de I'appareil, veillez a préserver I'accés au contrdleur, a la
chambre de pesage, et aux trémies amovibles. Prévoyez de I'espace pour l'ouverture des portes articulées.

1B. Si vous montez votre appareil sur SUPPORT :

Un support est fourni et votre appareil se boulonne directement dessus. Les pages suivantes contiennent un
SCHEMA de montage.

Un DISPOSITIF DE REGULATION pneumatique est fourni pour la distribution vers un conteneur. Ce dispositif a pour
but de laisser suffisamment de temps de mélange aprés chaque distribution. Cette vanne de régulation maintient la
chambre de mélange remplie tout en gardant le niveau de produit juste en dessous du capteur. Ce dispositif se fixe
par boulons, directement en bas du chassis du doseur Weigh Scale Blender.
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2. Glissez la TREMIE PESEUSE en place. Elle repose derriére la fenétre d'acces transparente articulée . Installez-a avec le vérin
pneumatique vers vous. Si la trémie est deja montee, retirez tous les éventuels materiaux placés pour le transport, le collant ou les ficelles
d'emballage.

3. Accrochez les doseurs a vis pour colorant et adjuvant : (en option)

a. Soulevez les taquets latéraux et sortez complétement le tiroir. Retirez la trémie. Laissez le tiroir sorti.

b. Tout en penchant I'ensemble du tiroir, coté moteur en haut, insérez un bout de la barre transversale derriere le montant
d'angle du chassis.

c. Faites pivoter l'ensemble afin de le positionner, de facon a ce que les deux extrémités de la barre transversale se trouvent
derriere les montants d'angle du chassis.

d. Abaissez I'ensemble du tiroir, le bout reposant sur le chassis et la barre transversale correctement placée derriere les montants
dangle.

e. Remettez la trémie en place. Faites glisser le moteur vers l'avant jusqu'a ce que les taquets s'enclenchent

4. Placez le contréleur dans son support et raccordez toutes les connexions :

a. Connecteurs 8 ou 14 broches des solénoides pneumatiques dans les prises correspondantes.
b. Moteurs d'entrainement du doseur a vis dans la prise double

¢. Moteur-melangeur sur le cote droit du controleur.

d. Cordon enfichable du capteur sur le coté droit du controleur.

e. Fiche des cellules de pesage dans le port situé sur le coté gauche du controleur.

5. Branchez le CONTROLEUR dans la prise située sous son plateau.
IMPORTANT : NE BRANCHEZ PAS le controleur & une source d'alimentation indépendante. Le chemin de mise & la terre du
contréleur DOIT étre le méme que celui du chassis du doseur. Sivotre systeme fonctionne avec le controleur eloigné du
doseur, ASSUREZ-VOUS gue l'alimentation du controleur provient de la priese montee sur le chassis du doseur.

6. Branchez le cable d'alimentation sortant de ce boitier, a une alimentation de 110V (220V hors USA).
Ce cable DOIT étre la SEULE source d'alimentation pour tout le systeme, y compris le controleur. Voir : OBSERVATIONS SUR LE
CABLAGE, page suivante. Les doseurs de la série 1800 nécessitent également une source d'alimentation de 240 volts pour les
moteurs-mélangeurs.

7. Raccordez I'air comprimé a lappareil.
Il est conseillé environ 80 psi (5.5 bars) (40 psi pour le micro-doseur). Il est DECONSEILLE d'utiliser de Iair lubrifié
NOTE : Les micro-doseurs devraient étre reglés a 40 psi (2.7 bars). Les vannes verticales utilisées dans les tréemies amovibles sur

les doseurs des séries 100 et 200, sont plus precises a une pression plus faible de 60 psi.

8. Retirez tous les papiers de protection des fenétres en plastique.




Observations sur le cablage

Le cablage de votre doseur est tres important pour qu'il fonctionne correctement. Les composants électroniques sont tres sensibles
aux pointes de tension et aux charges €lectrostatiques, ces deux éléments étant chose commune dans les usines de plasturgie.

Pour MINIMISER ces inconvénients, pensez a suivre les recommandations suivantes

e Lalimentation devrait étre solide ; c'est-a-dire une alimentation puissante, non limitée par un transformateur basse
tension "tout juste adapte”. Une source de tension provenant d'un gros transformateur qui alimente une grande
partie de l'usine est nettement plus recommandée qu'un petit transformateur d'alimentation destiné a alimenter
exclusivement cet appareil. Les sources d'alimentation, méme si ce sont des transformateurs "d'isolement’,
laisseront passer toutes les pointes de tension. Leur petite taille limite leur capacité a modéerer les bruits RF
(Radiofréquence) souvent induits dans le systeme par des sources externes. Cet effet est pire que si lappareil etait
relié a un transformateur central plus important.

e Evitez de faire courir la ligne dalimentation a coté de lignes & haute tension. Un cable d'alimentation non blindé
place dans un chemin de cables a cote de lignes haute tension, captera les radiofréquences induites et les
transmettra au boitier métallique du WSB, provoquant ainsi des perturbations au niveau de l'ordinateur.

e |lestdéconseille dutiliser de longues rallonges électriques. Elles réduisent également la capacité d'obtenir un
effet modeérateur sur les pointes et les charges électrostatiques. Plus le matériel est éloigné d'une source
d'alimentation importante, plus il est susceptible aux pointes de tension.

e Le CONTROLEUR et le chéssis du WSB DOIVENT partager le méme CHEMIN DE MISE A LA TERRE. Cest la raison
pour laguelle vous DEVEZ brancher le contréleur dans sa PRISE prevue sur le CHASSIS.

e SYSTEMES A DISTANCE. Sivotre contréleur est monté dans un endroit éloigné du doseur, vous aurez plusieurs
cables d'alimentation et dinterconnexion circulant entre le chassis et le controleur. VEILLEZ IMPERATIVEMENT &
ce que les lignes BASSE TENSION ne soient pas GROUPEES avec les lignes HAUTE TENSION et éloignez-les de
toute autre ligne électrique.

Les lignes BASSE TENSION sont les suivantes : Cable des cellules de pesage, cable du capteur de niveau, cable

des solenoides pneumatiques, et les cables dimprimante et d'ordinateur.

Les lignes HAUTE TENSION sont les suivantes : Cable du moteur-mélangeur, cable des moteurs des doseurs a vis,
et le cable dALIMENTATION PRINCIPALE.

Gardez ces deux groupes de cables SEPARES

e LIGNES DE TRANSPORT DE LA CANNE ASPIRANTE. Eloignez-les de toute ligne électrique, surtout celles des
cellules de pesage. Le transport de plastique est une source extréme de charge électrostatique. Une ligne
d'alimentation, méme enfermee dans un conduit, circulant a cote d'une canne aspirante, peut introduire de
fortes charges électrostatiques dans le processeur. Gardez les lignes de transport SEPAREES des lignes électrigues.

e Nous utilisons de nombreuses rondelles "éventails” lors de l'assemblage du WSB, afin de garantir une bonne
masse entre les pieces peintes. Ne les enlevez pas.



Procédure de vérification

Au fur et @ mesure de votre progression au sein de cette procédure, si CE QUE VOUS DEVRIEZ OBTENIR ne se réalise
pas, consultez le chapitre suivant, DIAGNOSTICS, pour découvrir quel contréle effectuer.

VEUILLEZ NOTER : Les modéles des séries 100/200 (cellules de pesage 3kg), affichent tous les poids en 1/10éme
de gramme (XXXX.X).
Les modeéles des séries 400/900/1800 (cellules de pesage 10kg) affichent les poids en gramme ENTIER,
SANS signe décimal (xxxxx).

Dans cette page, nous indiquons tous les poids SANS point décimal.

Commencez SANS PRODUIT dans les trémies.
Vérifiez que I'ALIMENTATION D'AIR est raccordée. R
ABAISSEZ TOUS les interrupteurs ; ALIMENTATION (fagade) ; ARRET et PAUSE (sur le c6té gauche).

PROCEDURE : CE QUE VOUS DEVRIEZ OBTENIR :

1. MISE SOUS TENSION DU CONTROLEUR

BRANCHEZ LE CONTROLEUR Rien ne devrait se passer.
La pression d'air devrait maintenir TOUTES les vannes en position FERMEE.
Ce qui signifie que tous les pistons pneumatiques doivent étre sortis. Si une
vanne guillotine ou un clapet est ouvert, les lignes d'air sont inversées.

Si une VANNE DE REGULATION est installée, vérifiez-la.

METTEZ SOUS TENSION L'afficheur devrait indiquer (DOUZE ),
Suivi de la date de version (V=xxxxxT)
Suivi du total de controle (CKS=xxxx)
Suivi de (ROM OK )
Suivi de (RAM = 8K)
Suivi du numéro de modéle (MODELE220) ou du modéle que vous avez :
(MB, 140, 14R, 220, 240, 24R, 420, 440,44R, 940, 184)
Suivi de ( 0), puis du poids réel de produit dans la trémie peseuse. Ce chiffre
devrait étre zéro, plus ou moins quelques grammes ( 20) a (-20).

A CE STADE Assurez-vous que le numéro de modéle affiché correspond au numéro de modéle
de votre doseur (premier chiffre seulement). Si tel n'était pas le cas, reportez-
vous deux chapitres plus loin, au chapitre intitulé, SELECTIONNER LE BON
MODELE.

TOUCHEZ LEGEREMENT LA TREMIE  L'afficheur devrait actualiser le poids toutes les secondes pour indiquer la légére
PESEUSE  pression que vous exercez sur la trémie.

2. ACTIVER LES DISPOSITFS DE DISTRIBUTION

APPUYEZ L'afficheur indiquera (MOT DE PASSE)
SUR
APPUYEZ Vous passerez alors au mode PROGRAMMATION. Les 2 apparaissent au fur et
SUR a mesure de leur saisie.
Une fois cette saisie terminée, I'afficheur indiquera (P x).
APPUYEZ L'afficheur indiquera (ACTIVER)
SUR
APPUYEZ @ Le dispositif numéro 1 sera activé.
SUR La LED numéro 1 s'allumera.

Appuyez plusieurs fois sur "1" pour observer ce qui se passe.

APPUYEZ Le dispositif numéro 2 sera activé.
SUR La LED numéro 2 s'allumera.
Appuyez plusieurs fois sur "2" pour observer ce qui se passe.

REPETEZ CETTE SEQUENCE Pour chaque vanne de distribution de votre doseur WEIGH SCALE BLENDER.




Vous pouvez avoir jusqu'a 12 sorties, numérotées de 1a 9, A, B, et C.
Seules celles connectées a un appareil seront activées.




3. NOTER LES NUMEROS DES TREMIES

A CE STADE

NOTEZ le NUMERO de composant attribué & chaque trémie.
Vous aurez besoin de connaitre le bon numéro de composant pour chaque
trémie.

POUR LES SERIES WSB 940 et WSB Sur les appareils a 9 000 et 18 000 grammes, il s'agit d'un systéme de trémie a

1840 :

QUATRE compartiments. En faisant face au c6té controleur du doseur :

Le dispositif 1 correspond a la trémie la plus PROCHE, 2 a la trémie la plus
ELOIGNEE, 3 a la trémie CENTRALE GAUCHE, et 4 a la trémie CENTRALE
DROITE.

POUR LES SERIES WSB 100, 200 et Sur les appareils a 1 000, 2 000 et 4 000 grammes, il s'agit d'un systéme de

400 :

trémie & QUATRE compartiments. En faisant face au cété contréleur du doseur :

Les dispositifs 1, 2, 3, et 4 sont dans le sens inverse des aiguilles d'une montre
en partant de la trémie supérieure gauche.

POUR LES SERIES WSB 200, 400, 900  Sur les appareils a 2 000, 4 000, 9 000 et 18 000 grammes, il s'agit d'un systéme

et 1800 :

de trémie a SIX compartiments. En faisant face au cété contréleur du doseur :

Les dispositifs 1, 2, 3, 4, 7, et 8 sont dans le sens inverse des aiguilles d'une
montre en partant de la trémie supérieure gauche.

POUR LES SERIES WSB 100, 200, 400,  Sur le contrdleur du doseur :

900 et 1800 :

Le dispositif 5 est la PRISE de GAUCHE sur la fagade.
Le dispositif 6 est la PRISE de DROITE sur la fagade.

4. ACTIVER D'AUTRES APPAREILS

APPUYEZ
SUR

APPUYEZ
SUR

APPUYEZ
SUR

APPUYEZ

SUR

APPUYEZ
SUR

MIX

EXIT

ALRM

Le solénoide pneumatique de la trémie peseuse sera activé.

La LED numéro 13 s'allumera.

La vanne de vidange de la trémie peseuse s'ouvrira.

Appuyez plusieurs fois sur "VIDER" pour observer ce qui se passe.

Cette touche contrdle la sortie du moteur-mélangeur située sur le cété du
contréleur.

Le moteur-mélangeur se mettra en route.

La LED numéro 14 s'allumera.

Les pales mélangeuse tournent dans le sens des aiguilles d'une montre en
faisant face a I'arbre du moteur ou accomplissent 270° avec les moteurs-
mélangeurs pneumatiques.

L'interrupteur du mélangeur doit étre abaissé ; sur la position minuterie.

La vanne de régulation sera activée.
(Sous la chambre de mélange - ce dispositif est en option)
La LED numéro 15 s'allumera.

Le flash et le signal sonore seront activés.
La LED numéro 16 s'allumera.

Appuyez deux fois sur cette touche pour retourner au mode normal.
Assurez-vous que vous étes bien revenu au mode normal en vérifiant que la
lettre P n'apparait PAS sur I'afficheur ( X).

Félicitations, vous étes parvenu jusqu'ici sans encombre.
Vous avez franchi toutes les étapes avec succes.

Les cellules de pesage et le contrdleur fonctionnent correctement.
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Procédure de veérification : Diagnostics

Si I'afficheur ne s'allume pas du tout :

Vérifiez I'alimentation a la prise
Veérifiez le fusible 1/2 A de la fagade du contréleur.

Si le premier affichage indique (QUATRE) :

Vous n'étes PAS en possession du manuel correspondant a ce logiciel. Demandez et utilisez le manuel du logiciel
QUATRE composants.

Voici les numéros de modéle possibles :
MB, 140, 14R, 220, 240, 24R, 420, 440, 44R, 940, 184. o
Si le numéro de modéle ne correspond pas a votre appareil : reportez-vous a la page suivante, SELECTIONNER
LE BON MODELE.
Si I'afficheur indique au hasard une série de chiffres aléatoires :
Veérifiez que les cellules de pesage sont connectées.
Si I'afficheur indique une valeur aux environs de (- 1250.0) ou (-4500) :
Vérifiez la position de la trémie peseuse.

Si la valeur de I'afficheur est stable mais non proche de zéro :

Une cellule de pesage surchargée affichera toujours une valeur élevée ou basse. Recalibrez les cellules de
pesage ; chapitre suivant.

Si I'afficheur ne réagit pas lorsque vous touchez la trémie peseuse :

Vérifiez le bon état des fils des cellules de pesage.
Vérifiez que les vis des fiches des cellules de pesage sont bien serrées.

Si I'afficheur ne réagit pas sensiblement ou ne revient pas a son point de départ :
Vérifiez I'absence d'interférence autour de la trémie peseuse.
Si, lorsque vous appuyez sur *, I'afficheur n'indique pas (MOT DE PASSE) :

Vous n'étes pas en mode normal sous tension ou le clavier ne fonctionne pas. Le mode normal est indiqué par
'ABSENCE de la lettre M ou P a gauche de I'écran.

Si I'afficheur indique INVALIDE apreés avoir saisi le numéro de passe :

Vous avez appuyé sur les mauvaises touches ou votre numéro de passe a été modifié et n'est plus le 22222.
Appelez-nous pour que nous puissions vous aider.

Si un solénoide pneumatique ne fonctionne pas :

Vérifiez le fusible 1/2A.

Vérifiez que le cable du solénoide est raccordé correctement et bien calé.

Vérifiez que la trappe de la chambre de mélange est fermée, avec le verrou de sécurité enclenché.
Si une vanne guillotine ou une vanne de vidange ne s'ouvre pas :

Vérifiez I'alimentation d'air et le réglage du régulateur : (pression minimum 20 psi, pression conseillée 80 psi (5.5
bars).

Vérifiez que le vérin est bien raccordé a I'alimentation d'air.

Si un moteur de doseur a vis ne fonctionne pas :

Vérifiez le fusible 3A. ‘e { Formatted: Indent: First line: 0"

Vérifiez que le moteur est branché dans la bonne prise.




Vérifiez le bon fonctionnement du moteur en le branchant dans une source connue d'alimentation 110 V C.A (240V
hors USA).
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Sélectionner le bon modeéle

Les contréleurs sont programmeés pour gérer toutes les tailles de doseur Weigh Scale Blenders.
Le numéro de MODELE pour lequel votre unité a été définie s'affichera lors de la séquence de démarrage, chaque fois que

vous la mettrez sous tension.

Voici la liste des modéles possibles :

Modéle de Code doseur affiché  Poids de lot (en Dimensions de la Cellule de
doseur grammes) trémie peseuse pesage ; Poids
maximal
MB MB 400 5" x 5" x 5" Hauteur 1a 3kg
140/ 140R 140 /14R 1000 10" x 6" x 6" Hauteur 1a 3kg
220 220 2000 10" x 10" x 7" Hauteur 2a3kg
240/240R /260  240/24R 2000 10" x 10" x 7" Hauteur 2a3kg
420 420 4000 10" x 10" x 10” Hauteur 2 & 10kg
440/440R /460 440 /44R 4000 10" x 10" x 10" Hauteur 2 & 10kg
940 /960 940 9000 16" x 16" x 12" Hauteur 2 & 10kg
1840/ 1860 1840 18000 16" x 16" x 17" Hauteur 2 & 20kg

Les modéles “R” ont 2 trémies amovibles

Si vous rajoutez un doseur supplémentaire, le dernier chiffre du numéro de modéle sera modifié.
Ce chiffre peut étre ignoré lors de la sélection du modéle approprié.

Pour les systéemes a 400, 1 000 et 2 000 grammes avec des cellules de pesage de 3 kg ; le poids est affiché en dixiéme de

gramme (XXXX.X).

Pour les systémes a 4 000, 9 000 et 18 000 grammes avec des cellules de pesage de 10 ou 20 kg ; le poids est affiché en

grammes (XXXXX).

Si votre unité n'est PAS configurée correctement pour correspondre a votre matériel, vous devez la modifier. Pour ce faire :

Mettez-la sous tension. Depuis le mode NORMAL :

Définir le modéle - Séquence de touches :

Appuyez sur @
Appuyez sur @

Appuyez sur @
Appuyez sur

L'afficheur indiquera : (MOT DE PASSE)

L'afficheur indiquera : (MODELE 220)

ou

tout autre modele pour lequel I'unité est actuellement
configurée.

Pour faire défiler les tailles de modéle.
Lorsque le modéle que vous voulez s'affiche :

Patientez quelques secondes.
Le controleur se réinitialisera et redémarrera sous le systeme
que vous venez de sélectionner.

Lorsque vous changez de modéle, toutes les informations des tables des parametres sont perdues et ce sont les nouvelles
données "par défaut" de ce modéle qui sont chargées depuis la ROM.

Si n'étes pas s0r de connaitre le bon modéle que vous devriez sélectionner, arrétez et contactez votre représentant Maguire

local qui vous informera au plus vite.
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CHAPITRE 2 - FONCTIONNEMENT

Calibrage des cellules de pesage

NOTE : Les valeurs indiquées ici sont en grammes. Les modéles des séries MB, 100 et 200 indiquent des dixiémes de
gramme, avec un point décimal.

Si vos cellules de pesage affichent déja un poids proche de zéro, a plus ou moins 10 grammes, vous pouvez sauter ce
chapitre et passer directement a :

ACTIVER DES SORTIES (page suivante).

Si votre appareil N'AFFICHE PAS un poids acceptable, vous devez recalibrer les cellules de pesage, c'est-a-dire réinitialiser
votre poids ZERO maintenant.

Pour ce faire :

VERIFIEZ que la trémie peseuse est VIDE.

VERIFIEZ que la fiche de la cellule de pesage est branchée sur le c6té du contréleur.

VERIFIEZ que la trémie peseuse repose librement sur les cellules de pesage.

VERIFIEZ que le tuyau d'air est bien raccordé a la vanne de vidange, comme il le serait en situation de fonctionnement
normal. Un tube d'air déconnecté est un poids supplémentaire.

VERIFIEZ que rien ne vient bloguer les cellules de pesage et la trémie peseuse. Pour tester leur liberté de mouvement,
vérifiez que la valeur affichée change lorsque vous touchez lIégérement la trémie. Lorsque vous cessez d'appuyer,
I'affichage doit revenir exactement a sa valeur de départ, a plus ou moins 1 gramme.

Si tel n'est pas le cas, il y a un contact entre deux éléments et la trémie est génée dans ses mouvements. Vérifiez TOUTES
les pieces autour de la trémie.

CALIBRAGE DES CELLULES DE PESAGE :

La séquence de touches a suivre est la suivante :

Calibrer les cellules de pesage a zéro - Séquence de touches :

Appuyez @ L'afficheur indiquera : (MOT DE PASSE)
sur

Appuyez . L'afficheur indiquera : (P X)

sur

Appuyez @@@ L'afficheur indiquera : (CAL DESACTIVE)
sur

Appuyez L'afficheur indiquera : (CAL ACTIVE)
sur

Appuyez @ L'afficheur indiquera : (P X)

sur

Appuyez

L'afficheur indiquera : (-- PATIENTEZ --)
sur Suivide: (P 0)
Appuyez L'afficheur indiquera : ( X)
sur

Le point ZERO des cellules de pesage est désormais réglé correctement. |l est également possible a ce stade de calibrer le
poids & "PLEIN", mais ce n'est probablement PAS NECESSAIRE. Lorsque la valeur des cellules de pesage varie d'un coup
a la suite d'une manipulation brusque, I'ensemble de la gamme des valeurs, de ZERO a PLEIN, se décale. La procédure
de calibrage du poids ZERO réinitialise toute la gamme des cellules et avec elle donc, les valeurs a "PLEIN" correctes.

Pour en savoir davantage sur le calibrage du poids a PLEIN, reportez-vous au chapitre RECALIBRAGE DES CELLULES
DE PESAGE.

PASSEZ A : ACTIVER DES SORTIES — TYPES DE PRODUIT PAGE SUIVANTE
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Activer les sorties par type de produit
Ce contrdleur peut gérer jusqu'a DOUZE (12) composants ; de 1 a9 et A, B, et C.

Vous devez "ACTIVER" les sorties des COMPOSANTS que vous allez utiliser. Les composants qui sont DESACTIVES ne
sont inclus dans AUCUNE routine . Un composant est ACTIVE lorsqu'il est défini comme un TYPE DE PRODUIT.

Définitions des types de produit

Comme TYPE de produit, vous trouverez les types suivants ; REBROYE, NATUREL et ADJUVANT.

Le doseur WEIGH SCALE BLENDER traite chaque TYPE DIFFEREMMENT. Les réglages prennent une signification
différente pour chaque TYPE de produit.

Pour saisir les REGLAGES correctement, vous DEVEZ COMPRENDRE comment le contrdleur gére les différents produits
selon leur TYPE.

VEUILLEZ lire cette page ATTENTIVEMENT.

Les TYPES de produit sont expliqués ici.
Leur réglage est expliqué a la page suivante.

REBROYE (POURCENTAGE DU MELANGE)

Les composants définis comme REBROYE seront ajoutés sous forme de POURCENTAGE de la COMPOSITION
COMPLETE DU MELANGE de produits. Si par exemple le composant 1 est défini comme REBROYE et qu'il est réglé sur
20%, vous obtiendrez 20 livres de ce composant dans 100 livres de mélange, .

NATUREL (RAPPORT AUX AUTRES)

Les composants définis comme NATUREL seront ajoutés proportionnellement les uns par rapport aux autres, selon le
rapport de proportion que vous aurez défini. Le pourcentage réel dans le mélange dépendra de la quantité de rebroyé
spécifiée ainsi que de la quantité d'adjuvant définie. Si, par exemple, les composants 2 et 3 sont tous deux définis comme
NATUREL et sont réglés respectivement sur 10 et 40, le RAPPORT du composant 2 sur le composant 3 sera toujours de
10 sur 40 ou de 1 sur 4.

Si aucun rebroyé ni adjuvant n'a été spécifié, le mélange sera le suivant :

Composant 2, NATUREL, REGLAGE =10, 20% du mélange,
Composant 3, NATUREL, REGLAGE = 40, 80% du mélange,

Le RAPPORT de 1 sur 4 est maintenu.
Si le composant 1 est défini comme REBROYE & 20%, le mélange devient alors

Composant 1, REBROYE, REGLAGE = 20, 20% du mélange,
Composant 2, NATUREL, REGLAGE =10, 16% du mélange,
Composant 3, NATUREL, REGLAGE = 40, 64% du mélange,

Les composants 2 et 3 ont toujours un rapport de 1 sur 4.
ADJUVANT (POURCENTAGE DE TOUS LES NATURELS)

Les composants définis comme ADJUVANT seront ajoutés sous forme de pourcentage de tous les NATURELS réunis. Par
exemple : Sile composant 5 est un ADJUVANT a 5%, I'exemple de tout a I'heure deviendra alors :

Composant 1, REBROYE, REGLAGE = 20, 20% du mélange,
Composant 2, NATUREL, REGLAGE = 10, 15,2% du mélange,
Composant 3, NATUREL, REGLAGE = 40, 61% du mélange,
Composant 4, ADJUVANT, REGLAGE = 05, 3.8% du mélange,

Le REBROYE constitue toujours 20% du MELANGE.

Les NATURELS ont toujours un RAPPORT de 1 sur 4, leur quantité a toutefois été réduite pour laisser de la place
pour l'adjuvant.

L'ADJUVANT représente 5% de tous les NATURELS réunis (5% de 76,2).
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POURQUOI fonctionner de cette fagon ? Parce que c'est de cette fagon que la plupart des plasturgistes envisagent leurs
composants. Le REBROYE est en général ajouté suivant sa disponibilité et représente donc un pourcentage limité du
mélange complet.

Les NATURELS sont en principe mélangés proportionnellement les uns par RAPPORT aux autres. Les ADJUVANTS sont
le plus souvent destinés a étre ajoutés a la part de NATURELS du mélange, le rebroyé contenant déja ces adjuvants.
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SINON :

Si vous préférez penser a votre mélange en termes de RAPPORT DE POIDS. Par exemple, si les composants 1, 2, 3, 4, et

5 doivent étre mélangés respectivement a 100, 50, 5, 20 et 7 livres, vous souhaiterez alors définir TOUS les composants
comme NATURELS. De cette fagon, ces poids pourront étre saisi tels qu'ils sont indiqués ci-dessus. Les composants

seront distribués de fagon & garder chacun leur RAPPORT spécifié vis-a-vis des autres composants.

Si vous souhaitez traiter tous les composants sous forme de POURCENTAGE DU MELANGE, pourcentage dont la somme

sera toujours égale a 100, vous définirez alors TOUS les composants comme REBROYE et saisirez pour chacun d'entre
eux, le pourcentage exact souhaité. Lorsque TOUS les composants sont définis comme REBROYE, TOUS les réglages

cumulés doivent donner 99 ou 100%. Si tel n'était pas le cas, un message d'erreur (REB >100) ou (REB <100) s'affichera.

TOUTEFOIS...NOUS VOUS CONSEILLONS de procéder de la fagon suivante :

REBROYE Utilisez cette configuration pour tous les produits NE NECESSITANT PAS d'ADJUVANT. Vos

récupérations de rebroyé par exemple.

NATUREL Utilisez cette configuration pour tous les matériaux majoritaires dans le mélange.

lls seront proportionnés suivant un RAPPORT et constitueront automatiquement la composition
TOTALE du mélange sauf s'ils doivent laisser une marge pour du rebroyé et des adjuvants. Un
mélange de copolymére et homopolymére ABS ou encore un mélange de polystyréne antichoc

et de cristaux sont des exemples de NATURELS mélangés selon un RAPPORT.

ADJUVANTS Utilisez cette configuration pour tous les produits ajoutés aux NATURELS uniquement.

Par exemple ; colorant, stabilisant, lubrifiant, etc.

Définir le type de produit

La séquence de touches pour définir le TYPE DE PRODUIT est la suivante :

Définir le type de produit - Séquence de touches :

(1TY = NAT) NATUREL
(1TY = ADJ) ADJUVANT
(1TY = DESACTIVE) LA SORTIE EST
DESACTIVEE

Lorsque la sélection que vous souhaitez s'affiche, passez au composant SUIVANT :

Appuyez @ L'afficheur indiquera : (2TY = DESACTIVE)
sur

REPETEZ la séquence "* CE" pour TOUS les composants que vous allez utiliser.

La touche * vous guide a travers tous les composants.

La touche CE modifie le TYPE du composant.

Les composants qui NE SONT PAS CONNECTES ou NE SONT JAMAIS UTILISES doivent étre réglés sur
DESACTIVE.

Lorsque vous avez terminé :

Appuyez L'afficheur indiquera : (P X)
sur

Appuyez L'afficheur indiquera : ( X)
sur

Aprés avoir QUITTE, si I'afficheur indique (NAT REQ), vous avez défini un ADJUVANT sans définir de NATUREL. I
s'agit d'une configuration inacceptable.

Appuyez L'afficheur indiquera : (MOT DE PASSE)

sur

Appuyez L'afficheur indiquera : (P X)

sur

Appuyez L'afficheur indiquera : (INSTR _ _)

sur

Appuyez L'afficheur indiquera : (1TY = DESACTIVE)

sur Le "1" correspond au numéro du composant (dispositif).
Ici, il s'agit du composant 1. Il contrélera la trémie 1.

Appuyez cE Appuyez plusieurs fois sur CE pour effectuer votre sélection :

sur L'afficheur indiquera : (1TY = RE) REBROYE
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NOTE : Les systemes a QUATRE vannes de distribution utilisent les composants allant de 1 a 4. Les systemes a DEUX
vannes de distribution utilisent 1 et 2. Les systémes a SIX vannes de distribution utilisent les composants de 1 a 4 puis 7 et
8. Les PRISES placées sur la fagade du controleur sont toujours réservées aux composants 5 et 6. Les prises
supplémentaires sont généralement attribuées aux composants 7 et 8.

Exemple de réglage

Vous trouverez ci-dessous 4 exemples différents de configuration possible que I'utilisateur peut obtenir avec les doseurs Maguire.

Exemple 1:
Doseur : Série WSB 100 avec lot de 1 000g
Produits : 30 Rebroyé
%
7 Naturel
%
3 Colorant
%
Application : Le rebroyé est recyclé prés de la machine et contient donc déja le colorant. Le colorant n'a besoin
d'étre ajouté qu'au naturel
Réglage : Rebroyé¢ R 30
Naturel N Aucun réglage nécessaire avec le logiciel 4 composants
N 100 avec le logiciel 12 composants
Colorant C
Calcul : e 30% Rebroyé qui donnent 300g ou 30 portions sur les 100 portions disponibles
e 70% Naturel et 3% Colorant qui donnent 73 portions sur les 70 portions disponibles restantes
e Nous avons donc 70 / 73 = 0.9589 ; 70 x 0.9589 = 67.1 portions ; 3 x 0.9589 = 2.9 portions
e Le doseur effectue ce calcul automatiquement pour vous !
Résultat : 1 Rebroyé  300.0g 30.0 portions
2 Naturel 671.2g 67.1 portions
3 Colorant  28.8g 2.9 portions
Total du lot  1000g 100 portions
Exemple 2 :
Doseur : Série WSB 100 avec lot de 1 000g
Produits : 30 Rebroyé
%
7 Naturel
%
3 Colorant
%
Application : Le rebroyé est acheté sans colorant et doit donc étre coloré. Le colorant doit donc étre ajouté a la
fois au rebroyé et aux produits naturels.
Réglage : Rebroyé R 30 + activez *69 pour traiter le rebroyé comme un produit naturel
30 avec le logiciel 12 composants
Naturel N Aucun réglage nécessaire avec le logiciel 4 composants
N 70 avec le logiciel 12 composants
Colorant C 3
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Calcul : e 70% naturel, 30% rebroyé et 3% colorant qui donnent 103 portions sur les 100 portions
disponibles
e 100/103=0.97 ;70 x 0.97 = 67.9 portions ; 30 x 0.97 ; 3 x 0.9589 = 2.9 portions
e Le doseur effectue ce calcul automatiquement pour vous !

Résultat : 1 Rebroyé  291.3g 29.1 portions
2 Naturel 679.6g 68.0 portions
3 Colorant  29.1g 2.9 portions
Total du lot  1000g 100 portions

Exemple 3 :

Doseur : Série WSB 100 avec lot de 1 000g

Produits : 25% Rebroyé

65% Naturel
4%  Colorant
6%  Adjuvant
Application : En raison des systemes précédents, vous étes habitué a définir tous les composants sous forme de
proportion.
Le total devrait toujours étre égal a 100%.
Réglage : Rebroyé R 25 + activez *69 pour traiter le rebroyé comme un produit naturel
25 avec le logiciel 12 composants
Naturel N Aucun réglage nécessaire avec le logiciel 4 composants
N 65 avec le logiciel 12 composants
Colorant  C 4 + activez *72 avec le logiciel 4 composants
R 4 avec le logiciel 12 composants
Adjuvant A 6 + activez *71 avec le logiciel 4 composants
R 6 avec le logiciel 12 composants

Calcul : o Le doseur ne calcule que les valeurs définies en grammes, ajustant les réglages suivant le poids

du lot.

Résultat : 1 Rebroyé 250.0g 25.0 portions

2 Naturel 650.0g 65.0 portions
3 Colorant 60g 6.0 portions
4 Adjuvant 409 4.0 portions
Total du lot 1000g 100 portions

Exemple 4 :

Doseur : Série WSB 100 avec lot de 1 000g

Produits : 20 Rebroyé
%

50 Naturel
%

30 Naturel
%

4 Colorant
%

6 Adjuvant
%

Application : Le rebroyé est recyclé prés de la machine et contient donc déja le colorant et I'adjuvant. Le colorant
et I'adjuvant ne doivent donc étre ajoutés qu'aux 2 produits naturels. (Impossible avec le logiciel 4
composants)

Réglage : Rebroyé R 20
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Calcul :

Résultat :

Naturel N 50
Naturel N 30
Colorant C 4
Colorant C 6

20% Rebroyé qui donnent 200g ou 20 portions sur les 100 portions disponibles

50% Naturel 1, 30% Naturel 2, 4% Colorant et 6% Adjuvant qui donnent 90 portions sur les 80
portions restantes

Nous avons donc 80 /90 = 0.89 ; 50 x 0.89 = 44.5 portions ; 30 x 0.89 = 26.7 portions ; 4 x 0.89
= 3.6 portions ; 6 x 0.89 = 5.3 portions ;

Le doseur effectue ce calcul automatiquement pour vous !

1 Rebroyé  200.0g 20.0 portions
2 Naturel 444 59 44.5 portions
3 Naturel 266.69 26.7 portions
4 Colorant  35.6g 3.5 portions
5 Adjuvant  53.3g 5.3 portions

Total du lot  1000g 100 portions
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Calibrage de debit des produits

VOUS N'ETES PAS OBLIGE DE PASSER PAR CETTE ETAPE.

Le logiciel est configuré pour prévoir un matériel STANDARD. Si un appareil dose a un débit beaucoup plus faible que
prévu, le logiciel prendra de 10 a 20 cycles pour s'adapter. Durant cette procédure, les cycles prendront un peu plus de
temps.

Un tel cas peut survenir si par exemple, une vis d'alimentation de 1/2" est utilisée au lieu d'une vis de 1".

Si vous ne voyez pas d'inconvénient a ce que I'appareil S'AJUSTE AUTOMATIQUEMENT ou si votre matériel est
STANDARD :

PASSEZ A : SAISIR LES REGLAGES PAGE SUIVANTE

Si vous souhaitez CALIBRER LE DEBIT :
CHARGEZ la TREMIE avec suffisamment de produit pour effectuer plusieurs cycles sans tomber a court.

ABAISSEZ les interrupteurs "ARRET FIN DE CYCLE" et "PAUSE".

Calibrer le débit de produit - Séquence de touches :
Appuyez @ L'afficheur indiquera : (MOT DE PASSE)

sur
. L'afficheur indiquera : (P X)

Appuyez
sur
Si vous calibrez un doseur & vis, faites-le fonctionner pendant un court instant pour étre sr de I'avoir totalement
amorcé. Pour ce faire :

Appuyez L'afficheur indiquera : (ACTIVER)
sur

Appuyez Faites tourner jusqu'a ce que le doseur a vis entame la
sur Ou distribution

()

Appuyez Ceci entrainera le vidage de la trémie peseuse
sur

Vous pouvez désormais CALIBRER le produit. Pour ce faire :

Appuyez CAL L'afficheur indiquera : (CALIBRER)
sur

Appuyez - Le composant 5 s'autocalibre.

sur

Répétez cette procédure de calibrage pour CHAQUE produit que vous souhaitez calibrer. Seuls les composants ayant
un TYPE défini (autre que "DESACTIVE") fonctionneront.

Chaque fois une distribution interviendra, suivie d'une pesée, suivie du vidage de la trémie peseuse.

Appuyez L'afficheur indiquera : ( X)
sur

VOUS ETES DESORMAIS PARE POUR COMMENCER DES MELANGES PRECIS.

PASSEZ A : SAISIR LES REGLAGES PAGE SUIVANTE
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Saisir les réglages des produits

Réglage des produits - Séquence de touches :

sur ou (1N xxx) (Naturel)
ou (1A xxx) (Adjuvant)

Appuyez L'afficheur indiquera : (1 R xx.x) (Rebroyé)

1 indique le numéro du composant.
R, N, et A correspondent au type du produit.
xx.x indique le réglage.

Saisissez un réglage a 3 chiffres :
Réglages Rebroyé = POURCENTAGE du MELANGE TOTAL

Réglages Naturel = RAPPORT aux AUTRES NATURELS
Réglages Adjuvant = POURCENTAGE de TOUS les NATURELS

Appuyez sET Pour le réglage SUIVANT.

sur Répétez cette séquence pour tous les composants.

Appuyez L'afficheur indiquera : ( x) lorsque tous les réglages sont
sur terminés.

Lorsque vous saisissez les réglages, n'oubliez pas les points suivants :

Les PRISES placées sur la fagade du contréleur sont toujours réservées aux composants 5 et 6 ; (gauche et
droite).

S'il n'y a qu'un seul naturel, n'importe quelle valeur de réglage fera I'affaire.

Tout composant réglé sur zéro ne sera pas distribué.

Lorsque vous saisissez les réglages, n'oubliez pas les points suivants :

e Les PRISES placées sur la fagade du contréleur sont toujours réservées aux composants 5 et 6 ; (gauche et
droite).

e S'iln'y a qu'un seul naturel, n'importe quelle valeur de réglage fera I'affaire.

e Tout composant réglé sur zéro ne sera pas distribué.

Attribuer un produit aux roues codeuses

Il s'agit d'une fonction optionnelle — elle n'est pas nécessaire pour un fonctionnement ordinaire.

Vous pouvez attribuer un composant a I'une des trois roues codeuses.

Vous pouvez souhaiter utiliser cette méthode pour des composants dont le réglage exige d'étre changé fréquemment.
Cette procédure est TOUT A FAIT FACULTATIVE.

POUR CE FAIRE :

Réglage des produits - Séquence de touches :

Appuyez L'afficheur indiquera : (1 R xx.x) (Rebroyé)

sur

Appuyez W L'afficheur indiquera (1 RRC 1) (Roue Codeuse 1)
sur A ou ou l'afficheur indiquera (1 R RC 2) (Roue Codeuse 2)

ou l'afficheur indiquera (1 R RC 3) (Roue Codeuse 3)
A ou

1 = Interrupteurs du HAUT,

2 = Interrupteurs du CENTRE,

3 = Interrupteurs du BAS.

Pour REMETTRE le composant a la saisie sur clavier :

Appuyez L'afficheur retournera a (1 R xx.x)
sur

Appuyez L'afficheur indiquera : ( x) & la fin de la procédure.

sur




Instructions spéciales pour les modeles sélectionnés
Ce chapitre renvoie a des données SPECIALES relatives a quelques modéles sélectionnés.

MICRO PULSE

Les vannes Micro Pulse sont disponibles sur les modéles suivants :

WSB MB avec en option des VANNES VERTICALES MICRO PULSE.
WSB 122 / WSB 140m2 avec en option des VANNES GUILLOTINE MICRO PULSE.
WSB 131/ WSB 140m1 avec en option des VANNES GUILLOTINE MICRO PULSE.

WSB 140Rm1 / WSB 140Rm2 avec en option des VANNES VERTICALES MICRO PULSE.
WSB 240Rm1 / WSB 240Rm2 avec en option des VANNES VERTICALES MICRO PULSE.
WSB 440Rm1 / WSB 440Rm2 avec en option des VANNES VERTICALES MICRO PULSE.

Il se peut que ces modéles utilisent notre systéeme de dosage "MICRO PULSE" pour les composants Colorant et Adjuvant.

Les parameétres de SORTIE A DISTRIBUTION PULSEE contrélent la temporisation marche/arrét des vannes ou encore
leurs impulsions. Le paramétre de controle est le paramétre de composant "_PO".

Lorsque celui-ci est fixé a 00000, la distribution intervient comme avec une vanne guillotine normale. Lorsqu'une valeur lui
est attribuée, par exemple 03030, I'alimentation se fera par impulsions, MARCHE puis ARRET, a des intervalles de 30
interruptions dans chaque sens. Ce cycle MARCHE/ARRET se répétera pendant toute la durée de la distribution.

Lorsque vous utilisez des vannes MICRO PULSE, vous devez régler le paramétre _PO a 03030.

Si le débit général du doseur est trop faible, vous pouvez augmenter le débit de chaque dispositif Micro Pulse en réglant les

vannes de régulation d'alimentation d'air du vérin pour un débit d'air plus élevé. Cette intervention aura pour effet
d'accélérer la course du piston, augmentant ainsi la quantité de granulés éjectés a chaque impulsion. En revanche, le
fonctionnement devient bruyant.

Nous conseillons de régler l'arrivée d'air pour un fonctionnement silencieux, tout en veillant a ce que le débit soit suffisant
pour garantir un mouvement de vanne complet par cycle marche/arrét. Nous avons déja procédé a ces réglages. Aucun
ajustement supplémentaire ne devrait étre nécessaire.
Les réglages approximatifs de débit d'air sont les suivants :

A la téte du vérin, 1 tour 1/2 en partant d'une fermeture compléte.

Au bout du vérin, 2 tours 1/2 en partant d'une fermeture complete.

Vannes obliques des MICRO-DOSEURS, réglez au son.

Sur les trémies fixes équipées de vannes micro pulse horizontales, le VIDAGE de la trémie peut étre effectué en ouvrant
l'orifice de "vidange" prévu sous la vanne. Tournez sur le coté pour permettre au produit de s'échapper.

MICRO PULSE - PRECISION

Toutes les vannes MICRO PULSE sont plus précises si leur parametre PT correspondant est réglé sur 00090. Lisez le
"Parameétre PT" au chapitre PARAMETRE.

@ NSTRUCTIONS POUR UN FONCTIONNEMENT NORMAL
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Instructions pour un fonctionnement normal

Le fonctionnement est trés simple.
1. Remplissez les TREMIES.
2. Mettez sous tension. Vérifiez les réglages.

3. Sur le contrdleur, RELEVEZ les interrupteurs ARRET et PAUSE. ABAISSEZ l'interrupteur du moteur-mélangeur sur
Minuterie pour qu'il tourne durant une période déterminée.

L'appareil fonctionne désormais automatiquement pour maintenir un niveau de produit suffisant pour couvrir le capteur.

Utilisez les interrupteurs ARRET et PAUSE pour arréter le doseur.

N'éteignez I'ALIMENTATION qu'au moment de l'arrét complet.

Aprées plusieurs jours de fonctionnement normal :

Enregistrez toutes les données des parametres dans 'EEPROM en vue d'une récupération future dans I'éventualité
d'un probleme ultérieur survenant au niveau du logiciel.

Pour ENREGISTRER tous les paramétres dans I'EEPROM :

Enregistrer les parameétres - Séquences de touches :

Appuyez L'afficheur indiquera : (MOT DE PASSE)
Zl:urpuyez L'afficheur indiquera : (P X)
ZL;)';Juyez L'afficheur indiquera : (INSTR __)
ZL:urpuyez L'afficheur indiquera : (ENREGISTRER )
;l;rtientez : une fois I'enregistrement terminé, I'afficheur indiquera: (P X)

Appuyez L'afficheur indiquera : ( X)
sur

Si plus tard, des problémes surgissent au niveau du logiciel, EXTRAYEZ de 'EEPROM cette sauvegarde des paramétres

corrects. Ceci nettoiera la RAM des données corrompues et résoudra la plupart des problémes de logiciel.

Pour extraire des données :

Extraire (EFFACER) des parameétres de 'EEPROM- Séquence de touches :

Eteignez le controleur

Maintenez Maintenez la touche “CE” enfoncée
Allumez le controleur

Relachez cE la touche “CE

L'afficheur indiquera (EFFACER)

Si l'afficheur n'indique pas ( EFFACER ), répétez I'opération.
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Séquence normale des opérations - Chaque cycle

Un cycle démarre lorsque le capteur est a découvert. Le poids cible d'un lot complet est 18 000, 9 000, 4 000, 2 000, 1 000,
ou 400 grammes.

Les REBROYES sont distribués d'abord, par ordre de grandeur, la plus grande distribution étant la premiére. Une fois tous
les rebroyés distribués, I'espace restant disponible dans la trémie peseuse est déterminé.

Viennent ensuite les NATURELS, distribués selon leur quantité, chacun restant proportionnel aux autres. Ces distributions
sont calculées de fagon a remplir la trémie peseuse en laissant juste suffisamment de place pour ajouter les adjuvants .
Une fois la distribution des produits naturels finie, le poids exact de tous les NATURELS est déterminé. La distribution des
adjuvants est ensuite calculée suivant ce poids réel.

Les ADJUVANTS sont les derniers produits a étre distribués. Ces distributions sont calculées sous forme de pourcentage
de tous les composants NATURELS uniquement.

Si une distribution n'atteint pas le poids requis, le processus S'ARRETE. Le flash ' ALARME clignote, I'alarme sonore
retentit, et I'appareil continue d'essayer d'obtenir la distribution requise jusqu'a ce que le probléme soit résolu.

Le lot complet tombe ensuite dans la chambre de mélange pour y étre mixé avant d'étre introduit dans la gorge de la
machine de traitement.

Fonctions spéciales

Lisez d'abord les informations relatives aux FONCTIONS SPECIALES avant d'en utiliser une. La SEQUENCE DE
TOUCHES nécessaire pour utiliser ces fonctions, est présentée a la fin de ce chapitre.

Fonction: Touche: Description:
TAG Pour MARQUER (TAG) toutes les données relatives a I'utilisation des produits avec les
numeéros de bon de travail ou d'opérateur afin d'obtenir un meilleur suivi de I'utilisation des
produits, lisez les chapitres : CLAVIER, Touche TAG, et réglez le deuxiéme chiffre du
parameétre FLG sur 1.

TAG

RECETTES Pour stocker une RECETTE en utilisant la fonction de stockage, lisez les chapitres :
CLAVIER, Touche RECETTE, et réglez le 3éme chiffre du parametre FLG sur 1.

RAPIDE Pour augmenter le débit, a I'aide de la touche RAPIDE, lisez les chapitres : CLAVIER, Touche
RAPIDE , et réglez le 4éme chiffre du parametre FLG sur 1.

LOT Pour mélanger un LOT prédéfini de produits puis arréter, lisez les chapitres : CLAVIER,
Touche LOT, et réglez le 5éme chiffre du paramétre FLG sur 1.

Pour les touches LOT, RECETTE, RAPIDE et TAG, vous devez lire le chapitre: PARAMETRES, paramétre FLGr.

REGLAGES Pour utiliser un pourcentage inférieur a 00.1%, lisez le chapitre : PARAMETRES, paramétre
_XT.
MELANGE Pour modifier le TEMPS D'INTERVENTION DU MELANGEUR, lisez le chapitre :

PARAMETRES, paramétre MIX.

REGLAGES Pour fixer des LIMITES SUPERIEURES AUX REGLAGES, lisez le chapitre : PARAMETRES,
paramétre _SE.

MOT DE PASSE Pour VERROUILLER l'acces aux réglages pour les autres utilisateurs, lisez le chapitre :
PARAMETRES, (*78) - Modifier le mot de passe.

PRECISION Pour VERIFIER LA PRECISION de tout le systéme, lisez les chapitres : SORTIE
IMPRIMANTE et DIAGNOSTIC DE PANNES.

DONNEES Pour SUIVRE L'UTILISATION DES PRODUITS, lisez les chapitres : CLAVIER, AFFICHER
DONNEES, et PARAMETRES, paramétre PRT.
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LOGICIEL Pour configurer le logiciel DOUZE composants de fagon a ce qu'il ressemble et fonctionne
comme le logiciel QUATRE composants, consultez les chapitres : CLAVIER, FONCTIONS
ETOILES (*04) - Configurer en logiciel QUATRE composants.

Prenez votre temps pour LIRE le reste de ce manuel pour en savoir davantage sur le fonctionnement de votre doseur
WEIGH SCALE BLENDER et tout ce qu'il peut faire.
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SEQUENCE DE TOUCHES nécessaire pour ces FONCTIONS SPECIALES et d'autres fonctions :

Appuyez
sur
Appuyez
sur

Appuyez
sur

Appuyez
sur
Appuyez
sur

Appuyez
sur

ABAISSEZ l'interrupteur ARRET FIN DE CYCLE :

Pour modifier un PARAMETRE :

PARA

Modifier des paramétres - Séquence de touches :

Mettez SOUS TENSION. Patientez 5 secondes jusqu'a ce que l'afficheur indique ( X)

()

L'afficheur indiquera : (MOT DE PASSE)

L'afficheur indiquera: (P x)
Il s'agit du MODE PROGRAMMATION

Appuyez sur cette touche aussi souvent que nécessaire
jusqu'a ce que le paramétre souhaité s'affiche.

Si vous passez au-dessus accidentellement, utilisez la touche
* pour revenir en arriére.

Une fois le bon paramétre affiché, saisissez le NOUVEAU
numero.

Saisissez 5 chiffres ; faites précéder de zéros si nécessaire.
Pour connaitre les chiffres a saisir, suivez les instructions
spécifiques détaillées au chapitre PARAMETRE.

L'afficheur indiquera : ( P X)

L'afficheur indiquera : (ENREGISTRER )
Ceci enregistre les modifications apportées

L'afficheur indiquera : ( P x) lorsque tous les réglages
sont terminés.

Appuyez
sur
Appuyez
sur

Appuyez
sur
Appuyez
sur

Appuyez
sur

Appuyez
sur

Appuyez
sur

()

XX

Modifier des fonctions * - Séquence de touches :

L'afficheur indiquera : (MOT DE PASSE)

L'afficheur indiquera: (P x)
Il s'agit du MODE PROGRAMMATION

L'afficheur indiquera : (INSTR __)

Saisissez le code a 2 chiffres.

Pour connaitre les chiffres a saisir, suivez les instructions
spécifiques détaillées au chapitre

CLAVIER, FONCTIONS ETOILE.

L'afficheur indiquera : ( P X)

L'afficheur indiquera : (ENREGISTRER )

Ceci enregistre les modifications apportées

L'afficheur indiquera : ( x) lorsque tous les réglages sont
terminés.
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Contréleur : Commandes et sorties
1. Interrupteur MARCHE/ARRET

Il contréle I'alimentation vers le contrdleur et toutes les sorties. Lorsque I'alimentation est coupée, la RAM, équipée d'une
pile de sauvegarde, préserve tous les totaux et paramétres internes. Toutes les autres fonctions sont réinitialisées pour
démarrer normalement lorsque I'alimentation est rétablie.

2. Interrupteur ARRET FIN DE CYCLE / POURSUIVRE

Il s'agit de l'interrupteur que vous devez utiliser pour ARRETER l'appareil. Cet interrupteur est cablé en série avec le
capteur de niveau. Lorsque vous éteignez cet interrupteur, le signal vers l'ordinateur est coupé comme si le capteur était
recouvert de produit. Cette action arréte le processus a la fin d'un cycle complet.

3. Interrupteur PAUSE IMMEDIATE / POURSUIVRE

Provoque au cours d'un cycle, une pause immédiate controlée par I'ordinateur. Les distributions s'arréteront en plein milieu
de leur action si nécessaire. Lorsque l'interrupteur est remis sur POURSUIVRE, le processus reprend sans avoir engendré
d'erreur au niveau des quantités distribuées.

4. Toutes les SORTIES DE SOLENOIDES PNEUMATIQUES

Un seul connecteur Amphénol 8 ou 14 broches (ou 17) placé sur la fagade du contréleur fournit une sortie pour tous les
signaux 120V (ou 24V) entrainant les solénoides pneumatiques. Ces sources d'alimentation sont transistorisées et
protégées par le fusible 1/2A de la fagade. Consultez le chapitre sur le schéma de cablage pour connaitre le branchement
correspondant a chaque broche.

Si plus de 7 sorties doivent étre commandées, un connecteur a 14 broches est fourni avec des sorties pour les composants
8,9,A,B,etC.

Si vous utilisez des solénoides 24V, un connecteur a 17 broches est fourni.
5. SORTIES (prises sur la fagade)

Chaque prise fournit 120V (240 hors USA) via des relais internes enfichables a semiconducteurs d'intensité nominale de 3A
et équipés de fusible de calibre 3A. Ces prises-relais sont prévues pour alimenter les moteurs et autres appareils exigeant
une intensité jusqu'a 3A chacun. La prise de GAUCHE est réservée au composant numéro 5, et celle de DROITE au
composant numéro 6.

6. AFFICHEUR A HUIT CARACTERES

Il'indique le poids total cumulé de la trémie peseuse, en grammes, aprées chaque distribution. L'afficheur clignote si une
distribution insuffisante a eu lieu, et I'appareil procédera a une nouvelle tentative de distribution. Parmi les autres
informations affichées ici, vous trouverez les totaux des produits utilisés, les paramétres internes, les types et les réglages
des composants, et diverses informations destinées a aider I'opérateur.

HHHHHE Les chiffres affichés indiquent le poids total, en grammes, de produit dans la trémie peseuse a tout
moment. Le poids de la trémie peseuse n'est actualisé qu'une fois une distribution individuelle terminée.
Le poids affiché ne varie pas au cours d'une distribution.

P Tout a fait a gauche, il indique que I'appareil est en mode PROGRAMMATION.
M Indique que I'appareil est en mode MANUEL.

1R 20.0 Correspond a : Composant 1, REBROYE, REGLE sur 20%.

INVALID Indique : 1. Vous n'avez pas appuyé sur la bonne touche ou

2. Vous avez appuyé sur une touche pour une fonction désactivée ou
3. Vous n'étes pas dans le bon mode pour utiliser cette touche.

MOT DE PASSE Mot de passe s'affiche lorsque vous avez appuyé sur la touche "*" depuis le mode normal.
Saisissez "11111" pour le mode MANUEL ou "22222" pour le mode PROGRAMMATION ou
Saisissez votre numéro de passe si vous en avez défini un.

INSTR -- S'affiche lorsque vous avez appuyé sur la touche "*" depuis le mode PROGRAMMATION.
Saisissez un nombre d'instruction a 2 chiffres pour des taches spéciales.
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REGLAGE, ACTIVER, MINUTERIE, et CALIBRER s'affichent lorsque vous appuyez sur leur touche respective depuis le
mode manuel ou programmation.

Aprés un de ces messages, vous devez appuyer sur une touche de dispositif; 1a 9, A, B, C, VIDER, ALARME, MIXER ou
PAUSE. Le mot affiché CLIGNOTE si I'appareil procéde a de nouvelles tentatives suite a une premiere distribution
insuffisante. D'autres conditions d'erreur provoquent également le clignotement du message.

ROM OK/ROM INC indique I'état de la puce ROM. Consultez le chapitre CLAVIER, *25, pour plus de renseignements.

7. VOYANTS LED

Les voyants LED disposés en deux rangées de huit au-dessus de l'afficheur a 8 caractéres correspondent aux informations
suivantes :

COLONNE DE GAUCHE & partir du haut o N —®
®A ﬁ o O ;)
1a 8 - Composants 1 a 8 en fonctionnement. @ NAT T G”{/@

[corTto o % |
COLONNE DE DROITE & partir du haut : @12 | | 3 +®
(®-.ApD o &7l E)

92412 - Composants 9, A, B, ou C en fonctionnemer DMP [ T-© @////
13 - Vanne de vidange de la trémie peseuse activée. ©\\\ ,7<®
14 - Relais de commande du moteur-mélangeur acti ®\ﬂ o O c/'é//@
15 - Vanne de régulation de la chambre de mélange ®- MIX [TO OT[A g L ®

16 - Sortie alarme activée. e |t

HLD [T© OT[R §

E
:

NOTE : L'étiquette sérigraphiée placée sur la fagade du contréleur a c
des LED est appropriée pour le logiciel QUATRE composants mais pa:

8. FLASH ET ALARME SONORE

Le flash clignote et I'alarme sonore retentit lorsqu'un composant n'est pas dosé correctement. Les alarmes se déclenchent
aprés plusieurs tentatives. Le nombre de tentatives a effectuer avant d'activer les alarmes, est défini dans la table des
parameétres (voir Paramétres, _AL). Ces alarmes peuvent également indiquer une TARE hors-limite. Ces limites sont
définies par les parameétres TL et TH ; supérieure a 100 ou inférieure a -50 grammes.

9. ALARME SILENCIEUSE

Ce bouton coupe le FLASH et 'TALARME SONORE. L'alarme s'arrétera également si le cycle est poursuivi jusqu'a ce qu'il
soit complétement terminé. Lorsque vous étes en mode LOT, ce bouton sert également a lancer le lot suivant.

10. Entrée CAPTEUR DE NIVEAU

Le capteur de niveau haut placé dans la chambre de mélange se raccorde a cette prise. Il signale au contréleur de
commencer un cycle de distribution lorsqu'il est a découvert. Le capteur doit rester découvert pendant au moins 2 secondes
pour qu'un nouveau cycle soit lancé (voir le paramétre DLY 00488). Une fois un cycle de distribution commencé, le fait de
recouvrir le capteur n'arrétera pas le cycle. L'opération se poursuit jusqu'a la fin du cycle.

11. PRISE MOTEUR-MELANGEUR

Cette prise est toujours sous tension lorsque I''NTERRUPTEUR DU MELANGEUR est ACTIVE (relevé). En position
MINUTERIE, elle est alimentée pendant une certaine période aprés le vidage de la trémie peseuse. Vous pouvez régler
cette période dans la table des parameétres (MIX 03015). Cette durée devrait étre juste assez longue pour obtenir un
mélange homogéne. Mélanger plus longtemps pourrait provoquer un probléeme électrostatique. Un mélange excessif
entraine également parfois la séparation des granulés de poids et tailles différents.

12. INTERRUPTEUR MARCHE/ARRET/MINUTERIE DU MOTEUR- MELANGEUR
L'interrupteur MARCHE/ARRET/MINUTERIE du moteur-mélangeur est prévu pour vous fournir une sécurité supplémentaire

pour que vous puissiez mettre le mélangeur hors tension lorsque vous souhaitez nettoyer la chambre de mélange. Lorsqu'il
est RELEVE (MARCHE), le mélangeur fonctionne en permanence. En position centrale (ARRET) le mélangeur est arrété.
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Lorsqu'il est abaissé, le mélangeur fonctionne pendant une période donnée aprés le vidage de la trémie peseuse. La
position MINUTERIE est en régle générale le bon choix.

13. FUSIBLE DU MOTEUR-MELANGEUR - 3A

Ce fusible est calibré a 3A et protege le circuit du moteur-mélangeur séparément de tous les autres fusibles. Sur les
modeles des séries 100, 200, et 400, ce fusible protege le moteur-mélangeur directement. Sur les modéles des séries 900
et 1800, ce circuit utilise un relais 25A a semiconducteurs dans une boite séparée. Le moteur-mélangeur est protégé par
un interrupteur de "démarrage du moteur" équipé d'un dispositif de protection contre les surcharges. Cet interrupteur doit
étre allumé pour que le moteur fonctionne.

14. Port entrée CELLULE DE PESAGE

Sur les appareils équipés de deux cellules de pesage, les cables sont réunis sur un méme connecteur qui se branche sur
ce port.

15. Sortie IMPRIMANTE

Il s'agit d'un port imprimante paralléle. Une imprimante branchée sur ce port autorise la transmission directe de quatre
types de données vers une imprimante, offrant ainsi les avantages d'un rapport écrit permanent. Ces données sont les
suivantes :

1. Les données relatives aux totaux des produits utilisés.
(Appuyez sur AFFICHER puis sur la touche "*" ou utilisez le paramétre PRT pour imprimer ces totaux
AUTOMATIQUEMENT et régulierement.)

2. La liste des tables des paramétres internes.
(Appuyez sur *77 dans le mode PROGRAMMATION.)

3. Une copie des informations aprés chaque cycle, y compris les poids et les pourcentages effectivement
distribués pour chaque cycle.
(Appuyez sur *54 dans le mode PROGRAMMATION, utilisez la touche "*" pour ACTIVER le marqueur Imprimer.)

4. Une copie des informations aprés les routines TEMPS ou CALIBRER.
(Le marqueur *54 doit étre activé)

Vous pouvez utiliser n'importe quelle imprimante paralléle ordinaire que vous utiliseriez avec un petit PC. Connectez-la en
utilisant un cable imprimante paralléle standard, (connecteur paralléle Centronix 34 broches a un connecteur DB25
compatible IBM), disponible auprés notre société ou dans n'importe quel magasin informatique. Voir : SORTIES
IMPRIMEES pour une explication détaillée de ces copies imprimées.

16. Entrée / Sortie ORDINATEUR

Si vous choisissez de regrouper automatiquement et sans interruption sur ordinateur, les données relatives a I'utilisation de
produit, cette connexion vous permettra de brancher n'importe quel type de PC IBM opérant sous MS-DOS ou WINDOWS.

Le port ORDINATEUR est un port méale DB9 (9 broches). Vous aurez besoin de notre cable spécial pour le connecter a la
sortie série de votre PC standard. Le systéme d'exploitation de votre ordinateur doit étre MS-DOS ou WINDOWS. Vous
aurez besoin de notre logiciel pour communiquer avec votre doseur Weigh Scale Blender. Ce logiciel permet de
télécharger les réglages et d'extraire des informations. Il crée également des rapports pour les clients qui souhaitent tirer
avantage de cette fonction. Vous pouvez connecter un ou plusieurs doseurs Weigh Scale Blenders a un seul ordinateur.
Pour les systéemes a plusieurs doseurs Weigh Scale Blender ou en cas de communication longue distance, un composant
supplémentaire est nécessaire. Tous les contréleurs WSB sont parfaitement programmés pour communiquer avec votre
ordinateur dés aujourd'hui ou ultérieurement. Pour de plus amples renseignements, demandez nos manuels "MLAN"
(Réseau local Maguire) ou Logiciel

“‘G2".

17. FUSIBLE DE FACADE pour la double prise - 3A

Ce fusible protége I'arrivée du cable d'alimentation commun de la double prise (sorties colorant et adjuvant). Ces prises
n'étant alimentées qu'une a la fois, chacune est protégée par le fusible calibré a 3A.

18. FUSIBLE DE FACADE pour le processeur - 1/2A

Ce fusible protége I'alimentation vers la carte pour alimenter toutes les sorties des solénoides et celles des relais a
semiconducteurs.
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19. FUSIBLES INTERNES

Le systéme est équipé d'un fusible interne monté sur conducteur pour protéger le cable d'alimentation 120V, (10)A. Sice
fusible saute, un court-circuit interne est signalé. Nous vous conseillons de ne pas tenter les réparations vous-méme.
N'oubliez pas que cet appareil est accompagné d'une garantie de 5 ans ; il vous suffit de le renvoyer.

La source d'alimentation minutée du MOTEUR-MELANGEUR et les PRISES DE DOSEUR A VIS sont commandées par
des relais enfichables internes a semiconducteurs. Ces relais sont situés sur le circuit imprimé monté a l'intérieur du boitier
du contréleur, sur le panneau arriere . Un petit fusible verre de 5A se trouve a la droite de chaque relais. La carte du circuit
imprimé comporte également un fusible supplémentaire en cas de remplacement nécessaire.

20. ROUES CODEUSES

Les trois ensembles de ROUES CODEUSES n'ont aucun effet sauf si elles sont assignées a une sortie précise. La saisie
de tous les REGLAGES se fait par le CLAVIER. Vous avez toutefois la possibilité, si vous le préférez, d'attribuer jusqu'a
trois composants aux roues codeuses, puis d'utiliser celles-ci pour définir et modifier leur réglage. Seuls trois ensembles de
roues codeuses étant disponibles, vous ne pourrez contréler que 3 composants de cette fagon. Tous les autres devront
passer par le clavier. Reportez-vous au chapitre SAISIR LES REGLAGES pour en savoir plus sur la fagon de procéder a
cette opération.

21. CLAVIER : Expliqué au chapitre suivant, page suivante.
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Clavier du contréleur — Description sommaire

Les pages qui suivent offrent des explications détaillées.

‘ NAT
A

\
CE ||HOLD ||DUMP

MODE DE FONCTIONNEMENT AUTOMATIQUE : (fonctionnement normal sous tension)

AFFICHER (VIEW) Pour afficher les données : date, heure, cycles, et le poids de chaque composant.
Appuyez sur AFFICHER, * pour imprimer les données.

RCT (RCP) Pour saisir et récupérer des RECETTES stockées.

LOT (BTCH) Pour afficher les données d'un LOT : Poids cible, portion actuelle ainsi que
le total cumulé, et le compte du lot. CE = efface le champ d'affichage.

RAPIDE (FAST) Pour exécuter des cycles RAPIDES aprés un cycle de pesage normal.

TAG Pour marquer les numéros du bon de travail et de I'opérateur sur tous les rapports.

QUITTER (EXIT) Appuyez sur cette touche pour QUITTER toutes les séquences dans TOUS LES MODES.

REGLER (SET) Appuyez sur cette touche pour vérifier ou modifier les réglages.

CE Appuyez sur cette touche pour afficher le "signal brut" du poids pendant 3 secondes.

MODE MANUEL OU PROGRAMMATION : Appuyez sur "*" ; puis saisissez (11111) ou les 5 chiffres de votre propre
numéro de passe.

ACTIVER (OPER) Pour activer tous les dispositifs manuellement ; ouvre et ferme les vannes.
MINUTERIE (TIME) Pour activer un dispositif pendant une durée déterminée.
CAL Active les dispositifs pour connaitre le débit.

Les touches ci-dessus utilisent les éléments 1 a 9, A, B, C, VIDER, ALARME, MIXER ou PAUSE.

ZERO Remet la tare a zéro avec la trémie peseuse vide.
PLEIN (FULL) En utilisant des poids connus, saisissez le poids en grammes pour calibrer les cellules de

pesage. ;
*00 Efface les champs de DONNEES.
*99 Définit le marqueur pour permettre le calibrage du poids des cellules de pesage.

MODE PROGRAMMATION UNIQUEMENT : Appuyez sur "*" ; puis saisissez (22222) ou votre propre numéro de passe.

REGLER (SET) Pour saisir les réglages si I'accés au mode automatique est verrouillé.
PARA Pour afficher ou modifier les paramétres du systeme.

Appuyez sur PARA pour passer au suivant de la liste, sur "*" pour voir le précédent, sur REGLER pour
passer a la table suivante, et sur AFFICHER pour voir la table précédente.




Clavier contréleur — Description des fonctions
Trois (3) modes de fonctionnement sont disponibles ; AUTOMATIQUE, MANUEL, PROGRAMMATION.
CLAVIER - MODE DE FONCTIONNEMENT AUTOMATIQUE

Il s'agit du mode de fonctionnement NORMAL. Lorsqu'il est mis sous tension, I'appareil se trouve dans ce mode. Les
distributions automatiques ont lieu UNIQUEMENT dans ce mode. Le mode AUTOMATIQUE est indiqué par 'ABSENCE de
la lettre P ou M a gauche de I'écran.

Seules les touches AFFICHER, RECETTE, LOT, RAPIDE, TAG, CE et QUITTER sont disponibles dans ce mode :

Ces touches ne fonctionnent qu'ENTRE deux cycles ou lorsque l'interrupteur de PAUSE est activé.
Pour arréter entre deux cycles, utilisez I'interrupteur "ARRET FIN DE CYCLE".

AFFICHER DES DONNEES Appuyez sur cette touche pour afficher la date et 'neure ACTUELLES, les derniéres
date et heure EFFACEES, et les données stockées relatives a l'utilisation des produits. Le nombre total
de CYCLES et les totaux des produits sont disponibles : (en livres, kilos, grammes ou onces)

VIEW
Nombre de CYCLES réalisés : (D = #HHHHE)
Poids TOTAL de chaque composant (X): (X = ###HH#)
(seuls les composants activés sont affichés)
Poids total de TOUS les produits : (T = tHHEHE)

A chaque frappe successive de la touche AFFICHER, le total suivant s'affiche. La derniére ligne affichée
indique (00=EFFACER) pendant 5 secondes. Pendant ce délai, vous pouvez soit appuyer sur 0,0 pour
effacer les données, soit attendre 5 secondes ou appuyer sur une autre touche pour quitter la séquence.
Lorsque vous quittez la séquence, le fonctionnement automatique normal reprend. Ces totaux peuvent
étre indiqués en livres, en grammes, en kilogrammes ou en onces, grace a une simple procédure de
sélection expliquée plus loin (*89).

Appuyez une seule fois sur la touche AFFICHER puis sur la touche "*" pour envoyer toutes les
informations vers l'imprimante (si disponible). Pour ensuite effacer les données, appuyez sur 00 en
I'espace de 5 secondes. Appuyez sur une autre touche ou attendez 5 secondes pour poursuivre le
processus sans effacer les totaux.

RECETTE Cette touche vous permet d'OBTENIR, CHARGER et ENREGISTRER DES RECETTES. Pour
ENREGISTRER une recette, vous devez étre en mode PROGRAMMATION. Les recettes sont définies

avec les roues codeuses. Vous pouvez stocker 50 recettes numérotées de 00 a 50.

RECP
Cette touche N'EST FONCTIONNELLE QUE si le troisiéme chiffre du paramétre "FLG" est défini par 1
(FLG xx1xx). Pour ce faire, reportez-vous au chapitre ENTRETIEN, TABLE DES PARAMETRES, "FLG".

En supposant un paramétre FLG correct : En mode automatique normal : Appuyez sur la touche RCT. Si
une RECETTE est actuellement utilisée, I'affichage des données stockées actuelles clignotera :

(RCT -), (1R= xx), (2N= xx.x), etc., (CE=EFFACER)

Appuyez sur CE pour EFFACER LA RECETTE ACTUELLE et rétablir les réglages a leur définition
précédente.
Appuyez ensuite sur RCT pour consulter une autre recette. Affichage = (OBTENIR --).

Si aucune RECETTE n'est utilisée actuellement, I'afficheur indique (OBTENIR --).
Saisissez 2 chiffres pour extraire une des 50 recettes.

L'afficheur clignotera avec les données de cette recette :

(RCT 01), (1R= xx ), (2N= xx.x), etc., (* = CHARGER)

Appuyez sur ™" pour CHARGER la recette dans la mémoire.

Quitter la routine se fait automatiquement.

Appuyez sur RCT ou QUITTER pour revenir a I'affichage (OBTENIR --).
Appuyez une nouvelle fois sur RCT ou QUITTER pour quitter.

Pour ENREGISTRER une recette, vous devez étre en mode PROGRAMMATION. Si vous appuyez une
nouvelle fois sur la touche RCT aprés l'affichage (OBTENIR --), I'afficheur indiquera (ENREGISTRER --).
Saisissez 2 chiffres, I'afficheur indiquera (ENREGISTREMENT EN COURS ). Les réglages actuels sont
alors enregistrés dans la mémoire sous le numéro de recette que vous venez de saisir. QUITTER la
routine se fait automatiquement.
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La touche QUITTER vous fait quitter la routine & n'importe quel moment. Pour effacer une recette, fixez
tous les réglages de ses composants a zéro et enregistrez-les sous cette recette.
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LOT

BTCH

Cette touche vous permet de mélanger un POIDS PRE-DEFINI de produits, d'ARRETER le mélange et
d'en signaler sa fin par une ALARME. L'opération peut également étre programmée pour faire retentir
I'alarme mais se poursuivre. Etant donné que chaque cycle mélange toujours un poids correspondant &
une trémie peseuse remplie, la quantité totale mélangée peut trés bien excéder le poids de lot cible a
hauteur du poids d'un cycle.

Cette touche N'EST FONCTIONNELLE QUE si le dernier chiffre du paramétre "FLG" est défini par Tou 2.
(xxxx1 ou xxxx2). Pour ce faire, reportez-vous au chapitre ENTRETIEN, TABLE DES PARAMETRES,
"FLG".

Le bouton ALARME SILENCIEUSE qui se trouve sur le c6té du contréleur, est le SEUL moyen de
POURSUIVRE L'OPERATION aprés la fin d'un LOT.

En supposant un paramétre FLG correct :

Appuyez une fois sur la touche LOT pour afficher le POIDS DE LOT désiré.

L'afficheur indiquera (BL #####).

Le POIDS DU LOT correspond a la quantité que vous voulez distribuer avant d'arréter I'opération et/ou de
faire sonner l'alarme.

Appuyez sur cette touche une nouvelle fois pour afficher la PORTION ACTUELLE du lot qui a été
distribuée.

L'afficheur indiquera (PA #####).

La PORTION ACTUELLE indique la proportion du poids du lot que I'appareil a mélangé jusque
maintenant.

Appuyez une nouvelle fois sur cette touche pour afficher le poids TOTAL CUMULE de tous les lots qui ont
été distribués.

L'afficheur indiquera (TC #####).

Le TOTAL CUMULE correspond au poids cumulé de tous les lots qui ont été mélangés. Ce chiffre
continuera d'augmenter jusqu'a ce qu'il soit réinitialisé a zéro manuellement ou s'il dépasse sa valeur
maximum possible.

Appuyez une nouvelle fois sur cette touche pour afficher le COMPTE DE LOTS.

L'afficheur indiquera (CL #####).

Le COMPTE DE LOTS correspond au nombre total de lots exécutés.

Ce chiffre continuera d'augmenter jusqu'a ce qu'il soit réinitialisé a zéro manuellement ou s'il dépasse sa
valeur maximum possible.

Appuyez une nouvelle fois sur cette touche pour retourner au fonctionnement normal.

Lorsqu'un des totaux ci-dessus est affiché, vous pouvez appuyer sur la touche CE pour REINITIALISER
ce chiffre a zéro. Siles quatre totaux peuvent étre effacés manuellement, seul le POIDS DU LOT peut
étre saisi manuellement.

Lorsque le POIDS DU LOT est affiché, vous pouvez saisir uyn NOUVEAU poids de lot avec le clavier.
Vous devez saisir un nombre a 5 chiffres en commengant par des zéros si nécessaire. Le nombre
maximum que vous pouvez saisir est "59999".

L'unité de poids utilisée sera soit la LIVRE soit le KILO, suivant ce qui aura été défini pour l'option *89
expliquée plus loin.

Lorsque I'opération est en cours et que le total est atteint, I'appareil déclenchera I'alarme et arrétera le
mélange si le paramétre FLG est défini par 00001. L'appareil déclenchera I'alarme mais POURSUIVRA
I'opération si le paramétre FLG est défini par 00002. Utilisez le bouton ALARME SILENCIEUSE (sur le
c6té du contrdleur) pour rendre I'alarme silencieuse. L'alarme sera également rendue silencieuse si vous
appuyez sur la touche LOT pour afficher les informations.

Si 'appareil est programmé pour S'ARRETER 4 la fin d'un lot, vous DEVEZ appuyer sur le bouton
d'ALARME SILENCIEUSE pour lancer le lot suivant. La premiére fois que vous appuierez sur ce bouton,
I'alarme sonore s'arrétera. La deuxieme fois que vous appuierez dessus, le lot suivant sera lancé.

NOTE : Les cycles fragmentaires ne sont pas mélangés. Le poids total peut excéder le poids cible
jusqu'a hauteur du poids d'un cycle.

La touche QUITTER quittera la séquence LOT & tout moment, mais N'ENTRAINERA PAS le lancement
d'un nouveau lot.
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Si une sortie 120V est nécessaire pour une alarme, substituez un 4 ou un 7au 00001. 4 active la prise
Adjuvant, 7 active la sortie composant 7.

Si vous avez une imprimante connectée, les totaux seront imprimés automatiquement. (Consultez
AFFICHER, * pour plus de détails).
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RAPIDE

REGLAGE

TAG

TAG

Cette touche vous permet de dépasser la cadence normale de mélange de votre appareil. Une fois que
votre appareil a appris le débit effectif de chaque produit, la durée de distribution de chaque composant
reste constante d'un cycle a l'autre. La touche RAPIDE permet d'avoir un ou plusieurs cycles a
REPETITION RAPIDE aprés un cycle calibré normalement. Dans un cycle 8 REPETITION RAPIDE, tous
les composants sont distribués simultanément, sans pesée. Les erreurs au niveau de la quantité
distribuée ne seront pas détectées. |l s'agit en fait de distribution volumétrique plutdt que gravimétrique.
Ces distributions prennent moins de temps. Vous pouvez facilement doubler le débit de cette fagon.

Cette touche N'EST FONCTIONNELLE QUE si le quatrieme chiffre du parametre "FLG" est défini par 1
(xxx1x). Pour ce faire, reportez-vous au chapitre ENTRETIEN LOGICIEL, TABLE DES PARAMETRES,
"FLG".

Les temps plus courts de mélange peuvent parfois poser probléme. Le nombre de cycles 8 REPETITION
RAPIDE est donc maintenu aussi bas que possible. Il est possible d'avoir jusqu'a 4 répétitions.

Appuyez sur la touche RAPIDE pour ACTIVER/DESACTIVER le marqueur RAPIDE. Lorsqu'il est réglé
sur (RAPIDE DESACTIVE), le mode RAPIDE ne fonctionne pas. Lorsqu'il est réglé sur (RAPIDE
ACTIVE), chaque distribution calibrée normalement sera suivie de distributions répétées RAPIDEMENT
dont le nombre peut aller jusqu'a 4.

Cette série de 4 distributions s'arréte des que le capteur est recouvert, ce qui indique que le mélangeur a
"rattrapé" son retard. Le cycle suivant sera alors un cycle pesé, suivi de la série nécessaire de cycles
rapides pour revenir a niveau.

Appuyez sur la touche * pour passer du mode (RAPIDE ACTIVE) au mode (RAPIDE DESACTIVE).
Appuyez sur la touche QUITTER pour quitter.

Lorsque le mode RAPIDE est en cours d'opération, I'affichage de (RAPIDE) clignote.

Appuyez une fois sur cette touche et les réglages du composant 1 s'affichent. L'afficheur indiquera (1 X
xx.X). X correspond au type de produit, soit R (REBROYE) ; N, (NATUREL) ; ou A, (ADJUVANT). xx.x
correspond a la configuration actuelle.

Appuyez sur REGLAGE pour avancer dans la liste des réglages.
Appuyez sur la touche * pour remonter dans la liste.
Vous pouvez saisir directement de NOUVEAUX réglages.

Les réglages de REBROYE et d'ADJUVANT sont exprimés en pourcentage, pouvant aller jusqu'a 99.9%.
Le réglage de NATUREL est fixé par la valeur que vous souhaitez (généralement le poids). Il est utilisé
pour calculer les RAPPORTS avec les autres NATURELS saisis. Lorsqu'un seul produit est défini comme
NATUREL, la valeur de son réglage ne signifie rien, mais elle doit apparaitre pour que le composant soit
activé.

Si vous souhaitez limiter la saisie des réglages au mode PROGRAMMATION uniquement, (mot de passe
obligatoire), vous pouvez le faire en modifiant le parametre _SE de chaque composant que vous désirez
"verrouiller". Reportez-vous au chapitre ENTRETIEN, PARAMETRES, PARAMETRE _SE.

Cette touche permet de "marquer" deux sortes d'information sur les données qui seront imprimées ou
extraites via le port ordinateur. Ces informations sont le numéro du BON DE TRAVAIL et le numéro de
'OPERATEUR.

Cette touche N'EST FONCTIONNELLE QUE si le second chiffre du paramétre "FLG" est défini par 1
(x1xxx). Pour ce faire, reportez-vous au chapitre ENTRETIEN LOGICIEL, TABLE DES PARAMETRES,
"FLG".

Appuyez une fois sur cette touche pour afficher le numéro du bon de travail actuel (BT-----). Appuyez une
nouvelle fois sur cette touche pour afficher le numéro de l'opérateur actuel (OPRTR---). Appuyez encore
une fois dessus pour obtenir la recette (RECT ---). Vous pouvez saisir ou modifier le numéro du bon de
travail ou de l'opérateur lorsqu'ils sont affichés, mais pas le numéro de recette.

Ces numéros servent UNIQUEMENT a votre SUIVI des données . lls N'AFFECTENT EN RIEN le
fonctionnement du doseur Weigh Scale Blender.

e Le numéro du BON DE TRAVAIL (6 chiffres) vous permet de marquer toutes les données avec un
numéro comptable interne tel un numéro de bon de travail ou de commande.

o Le numéro de 'OPERATEUR (3 chiffres) vous permet de suivre les personnes qui ceuvrent aux
machines.
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e Le numéro de la RECETTE (3 chiffres) vous permet de savoir quelle recette est utilisée mais vous ne
pouvez ni la saisir ni la modifier ici. Ce numéro sera un nombre a 2 chiffres si la recette utilisée
réside dans la RAM du contréleur
; c'est-a-dire qu'elle aura été saisie par la touche RECETTE. Si la recette utilisée a été saisie avec
notre logiciel MLAN, via le port ordinateur, ce sera alors un nombre a 3 chiffres qui s'affichera. Dans
les deux cas, le numéro de ce champ s'affichera et "marquera" toutes les copies et les récupérations
de données.

La touche QUITTER vous fera quitter la séquence a tout moment.
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QUITTER
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Cette touche est opérationnelle dans TOUS LES MODES.
Utilisez la touche QUITTER pour quitter nimporte quelle séquence de touches.

Appuyez sur "CE" a tout moment pour afficher les données brutes des cellules de pesage pendant 5
secondes. Cette fonction est utile pour diagnostiquer d'éventuels problémes au niveau des cellules de
pesage. Elle est détaillée dans le chapitre ENTRETIEN.

La touche "CE" est souvent utilisée conjointement avec d'autres touches, pour effacer ou parcourir des
sélections.

CLAVIER - MODE MANUEL

Dans ce mode, vous pouvez activer manuellement des fonctions individuelles pour effectuer des tests. Les totaux ne sont
pas enregistrés et aucune opération automatique n'intervient. Le capteur de niveau bas n'a aucun contréle ni effet sur les
demandes d'opération manuelle.

La rangée de touches intitulées ACTIV, MINUT, VER, et CAL fonctionne dans ce mode avec toutes les touches des
dispositifs ; De 1a 9, A, B, C, VIDER, MIX, PAUSE, et ALRM.

CONTINUE

stor
[END OF CYCLE
CONTINUE

IMMEDIATE
PAUSE

Vous ne pouvez passer a ce mode que lorsque le controleur est entre deux cycles. Le capteur doit étre
recouvert ou l'interrupteur ARRET doit étre sur la position "ARRET — FIN DE CYCLE". Aucune
distribution automatique n'intervient dans ce mode.

Pour entrer dans ce mode, appuyez sur la touche "*", puis saisissez le numéro de passe approprié. Le
numeéro de passe fourni avec l'appareil est "11111." Vous pouvez, si vous le désirez, changer ce numéro
pour tout autre nombre de 5 chiffres. Cette procédure est expliquée plus loin (*45). Lorsque vous étes en
mode MANUEL, la lettre "M" apparait a gauche de I'écran.

Les fonctions manuelles suivantes sont disponibles en mode MANUEL :

ACTIVER
OPER

MINUTERIE

TIME

CALIBRER

CAL

Appuyez une fois sur cette touche puis sur une des 16 touches suivantes : De 1a 9, A, B, C, VIDER,
MIX, PAUSE, ou ALRM. La sortie sélectionnée sera alors activée jusqu'a ce que vous appuyiez a
nouveau sur cette touche ou qu'une autre sortie soit sélectionnée. Seule 1 sortie a la fois peut étre
activée.

La touche QUITTER vous fera quitter cette séquence et fermera toutes les sorties.

Appuyez une fois sur cette touche puis sur une des 12 touches de composant . Une durée en interruption
est requise ; (MINUTERIE ---). Vous devez saisir trois chiffres spécifiant un temps de distribution pouvant
aller jusque 999 interruptions (maximum 4 secondes environ.) La touche CE annulera toutes les saisies
avant la saisie du dernier chiffre. Aprés la saisie d'une durée a 3 chiffres, la sortie spécifiée sera activée
pendant la durée requise. Une fois la distribution pesée, la vanne de vidange s'ouvrira automatiquement
pour vider la trémie peseuse. Si votre imprimante est branchée et que le marqueur Imprimer est ACTIVE,
les données relatives a la sortie seront alors imprimées.

La touche QUITTER vous fera quitter cette séquence.

(DEBIT) Appuyez une fois sur cette touche puis sur l'une des 12 touches de composant.

Une distribution interviendra pendant 2 secondes. Si la quantité distribuée est inférieure a 50 grammes,
une deuxiéme distribution sera alors lancée pendant 20 secondes. A I'aide du poids et de la durée qui en
résultent, le processeur calcule un point de départ effectif de débit de vidage pour commencer a mélanger
a la cadence de production. Une fois chaque distribution pesée, la vanne de vidange de la trémie
peseuse s'ouvrira automatiquement pour vider cette derniére. Si votre imprimante est branchée et que le
marqueur Imprimer est ACTIVE (voir CLAVIER *54), les données relatives a la sortie seront alors
imprimées. La touche QUITTER vous fera quitter cette séquence.

Si l'afficheur indique (REFAIRE), appuyez sur n'importe quelle touche pour que le processus se répéte.
Si I'afficheur indique ensuite ( INCORRECT), la distribution était inférieure a 2 grammes et donc
insuffisante pour valider le calibrage.

Au cours de I'opération initiale, apres chaque mise sous tension, le doseur se recalibre complétement
automatiquement, sans tenir compte des éventuels écarts du débit initial. Ceci peut prendre plusieurs
cycles. Pendant le fonctionnement normal, le calibrage est rectifié continuellement.

Cet appareil réglant le débit automatiquement, il n'est pas nécessaire de procéder a un calibrage de débit
manuel pour obtenir un fonctionnement correct.
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POIDS ZERO CELUI-CI A ETE REGLE EN USINE—. VOUS N'AVEZ DONC PAS BESOIN DE REFAIRE CETTE

OPERATION.

Pour que cette touche fonctionne, vous devez d'abord régler le marqueur de calibrage du poids sur
ACTIVE.

Appuyez sur la touche *99 pour consulter le statut du marqueur. Appuyez sur * pour
ACTIVER/DESACTIVER. Avec le marqueur ACTIVE, appuyez sur QUITTER. Une alimentation coupée
réinitialise toujours le marqueur sur DESACTIVE.

Appuyez une fois sur la touche ZERO pour régler le poids affiché en grammes de la trémie peseuse vide,
sur zéro. VERIFIEZ que les cellules de pesage sont bien connectées au contrdleur. Assurez-vous que la
trémie peseuse est bien positionnée et qu'elle est VIDE lorsque vous appuyez sur cette touche.

Cette trémie pesant environ 1 300 grammes méme vide, il est indispensable, au moment de l'installation
initiale du matériel, de transmettre au contréleur la tare exacte de la trémie peseuse vide.

Il est normal de constater une Iégére variation de la tare ou du poids zéro lors d'un fonctionnement
quotidien. Tous les calculs de poids compensent automatiquement cette variation. Si toutefois, lorsque
la trémie peseuse est vide, le poids affiché dépasse 50 grammes au-dessus ou sous zéro, vous aurez
peut-étre a réinitialiser les composants électroniques pour qu'ils affichent zéro lorsque la trémie est vide.

Si, lorsque la trémie est vide, le poids affiché est supérieur a@ 100 ou inférieur a -50, (Paramétres TH et
TL), le cycle de distribution ne démarrera pas. A la place, la vanne de vidange essaiera a plusieurs
reprises de vider le produit qu'elle croit présent dans la trémie ou déclenchera l'alarme si le poids est
inférieur a -50. Si le calibrage des cellules de pesage marque une variation aussi significative, il est
impératif de remettre le poids de la trémie peseuse vide a zéro. Ces tares minimum et maximum sont
définies par les paramétres TL et TH. Reportez-vous au chapitre PARAMETRES, TL et TH pour en
savoir davantage.

Laissez I'appareil allumé pendant au moins 5 minutes pour permettre a certains composants de chauffer,
avant de régler les poids ZERO et PLEIN.

En régle générale, lorsque le zéro varie, la lecture du poids & plein se décale pareillement. C'est pourquoi
la réinitialisation du POIDS ZERO décale automatiquement la lecture du POIDS PLEIN respectivement. |l
suffit souvent simplement de re-régler le poids ZERO pour recalibrer également le POIDS PLEIN.

POIDS PLEIN CELUI-CIA ETE REGLE EN USINE . VOUS N'AVEZ DONC PAS BESOIN DE REFAIRE CETTE
OPERATION.

FULL Le POIDS ZERO doit étre saisi avant le POIDS PLEIN pour obtenir un calibrage correct. La touche

POIDS PLEIN ne fonctionnera pas tant que vous n'aurez pas réglé le POIDS ZERO en suivant la
procédure ci-dessus.

Si vous souhaitez réinitialiser le contrdleur pour obtenir une lecture correcte du POIDS PLEIN, utilisez un
poids connu se rapprochant le plus possible du poids a plein de la trémie peseuse. Ne dépassez pas 9
999 grammes. Placez ce poids dans la trémie et appuyez sur la touche POIDS PLEIN . L'afficheur
indiquera cinq pointillés (PLEI-----). Saisissez maintenant le poids réel en grammes de I'objet que vous
pesez.

UNE FOIS ENCORE , le POIDS PLEIN et le POIDS ZERO ont tous deux été réglés en usine. Un écart
de plusieurs grammes par rapport a ces réglages, est normal et ne devrait en aucun cas étre source
d'inquiétude. Le recalibrage ne doit &tre envisagé que si le ZERO marque un écart de plus de 20
grammes ou si le POIDS PLEIN marque un écart de plus de 50 grammes. Ces erreurs ne génent pas la
distribution de proportions correctes. Les erreurs au niveau du ZERO sont toujours "tarées" pour obtenir
le poids correct de chaque composant. Les variations au niveau du poids & PLEIN n'entraineront qu'un
écart proportionnel a ces variations dans les totaux cumulés. La fonction primordiale du WEIGH SCALE
BLENDER est de distribuer les produits selon des rapports corrects. Tous les composants étant pesés
par les mémes cellules de pesage, I'exactitude de ces rapports n'est pas affectée par les erreurs du zéro
ou du poids plein.

FONCTIONS TOUCHE ETOILE disponibles dans le mode MANUEL :
@@ Appuyez sur (*,0,0) pour EFFACER TOUS LES CHAMPS DE DONNEES. |l s'agit des totaux d'utilisation

de produit affichés avec la touche AFFICHER. Si vous surveillez I'utilisation de produit, vous devriez
consigner ces valeurs régulierement mais effacer les totaux est purement facultatif et non indispensable.
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Aprés avoir AFFICHE les données ou les avoir imprimées a l'aide la séquence de touches AFFICHER,*,
le message (00=EFFACER) s'affichera pendant 5 secondes. Pendant ces 5 secondes, vous avez la
possibilité de réinitialiser tous les champs de données a zéro en appuyant sur 00. Si vous appuyez sur
une autre touche ou attendez 5 secondes, vous quitterez cette séquence sans rien effacer.

Appuyez sur (*,9,9) pour régler le marqueur afin de permettre le calibrage des cellules de pesage. La
mise sous tension régle toujours ce marqueur sur DESACTIVE. Ce marqueur doit &tre ACTIVE avant que
les touches de calibrage des cellules de pesage, ZERO et POIDS PLEIN, ne fonctionnent. Avec le
marqueur ACTIVE affiché, appuyez sur QUITTER.
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CLAVIER - MODE PROGRAMMATION

Dans ce mode, vous pouvez exécuter TOUTES les fonctions disponibles dans le mode MANUEL, plus des fonctions
supplémentaires qui modifient la logique de fonctionnement du contréleur. La touche PARA fonctionne dans ce mode. Les
FONCTIONS TOUCHE ETOILE sont disponibles en appuyant sur la touche "*" et deux chiffres.

Tout comme pour le mode MANUEL, vous ne pouvez entrer dans ce mode que lorsque le contrdleur est entre deux cycles.
Le capteur doit &tre recouvert ou l'interrupteur ARRET doit étre sur la position "ARRET — FIN DE CYCLE". En mode
MANUEL, aucune distribution automatique n'interviendra.

Pour entrer dans ce mode, appuyez sur la touche "*", puis saisissez le numéro de passe approprié. Le numéro de passe
fourni avec l'appareil est "22222." Pour modifier celui-ci en faveur d'un autre nombre a 5 chiffre de votre choix, consultez
(*78). Lorsque vous étes en mode PROGRAMMATION, la lettre "P" apparait a gauche de I'écran.

Les fonctions de PROGRAMMATION suivantes sont disponibles en mode PROGRAMMATION :

PARAMETRES : Appuyez sur la touche PARA pour afficher la table des paramétres opérationnels résidant dans la
mémoire. |l existe 13 groupes de paramétres séparés. Le premier groupe est le groupe GENERAL et contient 20
parameétres généraux. Les 12 autres groupes sont les groupes des COMPOSANTS et contiennent chacun 13 paramétres
de COMPOSANT.

Le chapitre suivant vous propose DES EXPLICATIONS COMPLETES sur chaque PARAMETRE : EXPLICATION DES
PARAMETRES.
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Fonctions touche étoile - Ce qu’'elles signifient :

*14

O
{ ] et
44

[ °
*69 oo
*1
*71
*72 . .
80 <
<

*14
*71
*72
*82

33
*74
*75

*00
*66 *05
)
*54
77 03
* ®
88 "7 04
*48
*87 —
*99 @ "
— 98
*45 *11
*0 *78 12*23*32*25 *89
*02 Contrdle de I'extrusion et du *03 Réglage a quatre chiffres (xx.xx) *04 Simuler le logiciel QUATRE
rendement composants
*05 Empécher l'effacement des tables ~ *12 Déplacer la table de la ROM vers *23 Déplacer de la RAM a 'EEPROM
la RAM
*32 Déplacer de 'lEEPROM a la RAM *14 Définir les types : REB, NAT, ADJ,  *25 Marqueur ROM OK, "CE" pour
DESACT effacer
*33  Alarmes spéciales *44 Fin de cycle - trémie pleine *45 Changer le mot de passe du mode
MANUEL
*47  Marqueur totalisateur *48  Gamme de distribution de xx.x a *52 Double vidange de la trémie
XXX peseuse
*54  Imprimer les informations du cycle  *66 66 Numéro d'identification WSB *72 72 Pourcentage d'adjuvant dans
(1-255) le mélange
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Fonctions touche étoile
Les fonctions touche étoile ne sont disponibles qu'en mode PROGRAMMATION :

=)

Controéle de I'extrusion et du rendement, affichage du débit.

Appuyez sur (*,0,2) pour activer le contrdle de I'extrusion ou du rendement.
L'affichage par défaut est ( DESACTIVE). ]
Appuyez sur * pour faire passer ce marqueur a ( DEBIT ), (CTRL EXT) ou (CTRL RENDT).

Si vous utilisez notre logiciel de contréle de 'EXTRUSION ou du RENDEMENT pour gérer votre
extrudeuse, consultez notre manuel d'emploi CONTROLE DE L'EXTRUSION pour des informations
complétes.

Si vous souhaitez simplement pouvoir consulter continuellement le débit sur I'afficheur, réglez cette option
sur ( DEBIT ). Ceci ne modifiera que I'affichage. Le doseur fonctionnera normalement sous tous
rapports.

Saisie de réglage a 4 chiffres — xx.xx

Appuyez sur (*,0,3) pour autoriser des saisies de réglage a quatre chiffres dans ce format (xx.xx). Ceci
ne rend pas le doseur plus précis. Cette procédure permet une installation plus facile pour les clients
travaillant avec un mélange de réglages nécessaires sous la forme x.xx et de réglages de format standard
xx.X. En regle générale, le paramétre XT est ajusté manuellement pour permettre le déplacement de la
décimale. Si cette option de saisie a quatre chiffres est activée, toutes les saisies seront dans ce format
xx.xx. Le logiciel n'utilise que les trois premiers chiffres sauf si le premier chiffre est un zéro, auquel cas
les trois derniers chiffres sont sélectionnés et le parametre XT associé est réglé sur 00010. Consultez
Paramétre XT pour en savoir davantage. L'afficheur indiquera (REG=XXX) ou (REG=XXXX). Utilisez la
touche * pour passer de I'un a l'autre.

Configuration en logiciel 4 composants

Appuyez sur (*,0,4) pour sélectionner les configurations standard du logiciel 4. Si vous souhaitez que
votre appareil ressemble et fonctionne comme

si vous utilisiez le logiciel QUATRE composants, cette option procédera a ce changement en une seule et
simple procédure.

i

Utilisez la touche "*" pour passer d'une sélection a I'autre :

Sélectionnez ( CLAVIER ) pour quitter sans rien changer.

Sélectionnez ( R,N,C,A) pour fonctionner comme avec un logiciel QUATRE
composants.

Sélectionnez ( N,N,C,A) pour fonctionner comme avec un logiciel QUATRE composants
avec le marqueur "DEUX NATURELS" activé.

Sélectionnez ( N,N,N,A) pour fonctionner avec trois naturels et un adjuvant.
Sélectionnez ( R,N,N,A) pour fonctionner avec du rebroyé, deux naturels et un
adjuvant.

Le composant 2 est TOUJOURS un NATUREL, est n'est jamais associé a une roue codeuse.
Les composants 1, 3, et 4 sont toujours associés a une roue codeuse.

Si vous sélectionnez ( R,N,C,A), le composant 2 sera le SEUL naturel et sera réglé sur 100.

Si vous sélectionnez ( N,N,C,A), ( N,N,N,A) ou (R,N,N,A), les premier, troisieme et quatriéme
composants sont associés respectivement aux roues codeuses 3,1 et 2. Le réglage du
composant 2 sera automatiquement rectifié au début de chaque cycle, a une valeur qui portera
la somme des réglages de naturels a 1000. Ainsi, chaque réglage de NATUREL représentera un
pourcentage du mélange total de naturel.

Si la somme des réglages de naturel dépasse 1000, le composant 2 sera automatiquement réglé
sur 000, et les autres naturels réglés proportionnellement les uns par rapport aux autres.

Ce sont les paramétres TY et CS qui sont modifiés. TY définit le TYPE comme rebroyé, naturel
ou adjuvant. CS assigne une roue codeuse. Si CS =40000, le logiciel sait comment calculer un
réglage basé sur les autres naturels pour que le total soit égal a 1000.

Sur les modéles 140, 240, 440 et 940 :

Si vous sélectionnez (R,N,C,A), les PARAMETRES sont ainsi définis :
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(1TY = REB) (2TY = NAT) (3TY = ADJ) (4TY = ADJ)
(1CS 30000) (2CS 00100) (3CS 10000) (4CS 20000)
Si (N,N,C,A) ; idem que précédemment sauf que :
(1TY = NAT) (2CS 40000)
Si (N,N,N,A) ; pareil que le premier exemple sauf que :
(1TY = NAT) (2CS 40000) (3TY = NAT)
Si (R,N,N,A) ; pareil que le premier exemple sauf que :
(2CS 40000) (3TY = NAT)
Sur les modéles 220 et 420 :
Les changements sont les mémes que ci-dessus, sauf que les composants 6 et 5 sont modifiés,
au lieu des composants 3 et 4.

Si vous sélectionnez (R,N,C,A), les PARAMETRES sont ainsi définis :
(1TY =REB) (2TY =NAT) (6TY =ADJ) (5TY =ADJ)
(1CS 30000) (2CS 00100) (6CS 10000) (5CS 20000)
Si (N,N,C,A) ; idem que précédemment sauf que :
(1TY = NAT) (2CS 40000)
Si (N,N,N,A) ; pareil que le premier exemple sauf que :
(1TY = NAT) (2CS 40000) (6TY = NAT)
Si (R,N,N,A) ; pareil que le premier exemple sauf que :
(2CS 40000) (BTY = NAT)

Tous les autres paramétres TYPE sont réglés sur (_TY = DESACTIVE).
Empécher I'effacement des totaux

Appuyez sur (*,0,5) pour bloquer l'affichage (00=EFFACER) apparaissant a la fin de la séquence
AFFICHER.

Il se peut que les clients qui utilisent le logiciel MLAN ou G2 pour extraire les données relatives a
I'utilisation de produits, souhaitent limiter au contréleur, I'acces de leurs opérateurs aux fonctions
d'effacement des données relatives a I'utilisation de produits. Cette option vous permet d'empécher les
manceuvres d'effacer ces données. Appuyez sur * pour passer de (EFFACER ACTIVE) et (EFFACER
DESACTIVE).

Régler la date et I'heure du systéme
Appuyez sur (*,1,1) pour saisir la date et I'neure correctes dans I'horloge temps réel. Ceci est utile si vous
récupérez des données par voie de votre imprimante ou de votre ordinateur. Vous aurez six éléments a

saisir .

Le premier affichage indique le format de date américain (USA) ou européen (EUROPE).
Utilisez la touche CE pour passer de I'un a l'autre.

Si vous choisissez USA, les dates apparaitront dans le format MOIS/JJOUR/ANNEE. ;
Si vous choisissez EUROPE, les dates apparaitront dans le format JOUR/MOIS/ANNEE.

Les cinqg saisies restantes comportent toutes deux chiffres ;
MOIS __, JOUR__, ANNEE __, HEURE __, etMIN __.

Utilisez la touche * pour parcourir tous les affichages sans rien changer.
Saisissez les nouvelles valeurs selon les besoins.

La date et I'heure ont été réglées en usine et ne devraient jamais nécessiter de nouveau réglage. Mais
vous pouvez évidemment dépendre d'un fuseau horaire différent.

Enregistrer les réglages du systéme de la ROM a la RAM

Appuyez sur (*,1,2) pour déplacer la table des PARAMETRES de la ROM a la RAM.

Cette action permet au systéme de fonctionner avec les paramétres d'origine fournis avec le systéme,
comme valeurs par défaut.

EXPLICATION :

TOUS LES PARAMETRES sont stockés dans une table résidant & trois endroits : ROM, RAM, et
EEPROM.
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La ROM (Read Only Memory) est la puce du circuit imprimé, qui ne peut en aucun cas étre modifiée, sauf
en remplagant physiquement la puce. Elle contient le programme et une copie de la table des paramétres
que nous fournissons en standard avec tous les contréleurs.

L'EEPROM (Electrically Erasable Programmable Read Only Memory) est la partie du processeur qui peut
étre modifiée par I'ordinateur sur demande uniquement ; les données stockées ici ne sont pas perdues,
méme si la RAM a pile de sauvegarde venait a ne plus étre alimentée. L'EEPROM contient tous les
parameétres et les numéros de commande spécifiques a votre systéme. Elle contient les informations
automatiquement extraites lors de la procédure EFFACER (voir ci-dessous). Ces informations ne
peuvent étre extraites en vue d'étre utilisées que sur demande spéciale émanant du clavier. Nous avons
défini dans 'EEPROM en usine, les paramétres appropriés selon nous, a votre application.

La RAM (Random Access Memory) est la puce sur le circuit imprimé ou le processeur suit et stocke les
données qui changent constamment. |l s'agit de la zone qui redevient vide si vous la privez
d'alimentation. Nous avons fourni une pile de sauvegarde pour la RAM, ce type de probléme ne devrait
donc pas se poser. Lors d'une mise sous/hors tension normale, les données et les paramétres de la RAM
ne sont pas perdus. La RAM représente toutefois la portion de mémoire la plus facilement corrompue par
un environnement électrique médiocre d'une usine. Si un probléme survenait et entrainait la perte ou la
corruption des données de la RAM, une procédure "EFFACER" est disponible pour récupérer la table des
parameétres stockée dans 'EEPROM, et la copier dans la RAM. Si vous modifiez la table des
PARAMETRES, ces modifications ne résideront que dans la RAM et pourraient étre perdues en cas de
fonctionnement défectueux de l'ordinateur. Pour étre sar d'avoir enregistré vos changements en vue
d'une utilisation future, vous devez migrer ces données de la RAM a 'EEPROM (*23, paragraphe
suivant).

NOTE : La pile de sauvegarde est une pile lithium intégrée a une puce I.C. sur le circuit. Elle possede
une durée de vie de 10 ans mais son acces n'est pas aisé pour la remplacer. Si elle s'avérait défectueuse,
nous vous conseillons de la faire remplacer a notre usine.

Enregistrer les réglages du systéme de la RAM a 'EEPROM

Appuyez sur (*,2,3) pour déplacer la table des PARAMETRES de la RAM a4 'EEPROM. Ces données
seront alors disponibles pour étre extraites a I'aide de la routine "EFFACER" ou en utilisant la fonction *32
détaillée ci-apres.

Enregistrer les réglages du systéme de I'EEPROM a la RAM

Appuyez sur (*,3,2) pour migrer ces informations de 'TEEPROM vers la RAM. Cette fonction est utile pour
récupérer les tables de données spéciales que vous avez pu stocker précédemment dans 'EEPROM.
Vous utiliserez également cette fonction, si vous avez modifié des tables de la RAM et souhaitez
maintenant rétablir tous les paramétres a leurs valeurs de démarrage.

NOTE : Les trois fonctions ci-dessus, *12, *23, et *32, sont faciles @ mémoriser si vous pensez aux
touches 1, 2, 3 en les associant a la ROM, la RAM, et 'TEEPROM. Le premier chiffre sélectionne la
source, et le deuxiéme la destination.

Définir le type de produit pour chaque trémie

Appuyez sur (*,1,4) pour régler les composants sur une des quatre options proposées.

L'afficheur indiquera :

(1TY = REB) (1TY = NAT) (1TY = ADJ) ou (1TY = DESACTIVE)

Il s'agit du numéro du composant et du TYPE sur lequel il est réglé :
REBROYE, NATUREL, ADJUVANT, ou DESACTIVE.

Appuyez plusieurs fois sur la touche "CE" pour parcourir les quatre options.

Lorsque la sélection appropriée s'affiche, passez au composant suivant en appuyant sur la touche "*".
REPETEZ la séquence "* CE" pour TOUS les composants que vous allez utiliser.

La touche * vous guide a travers tous les composants.

La touche CE modifie le TYPE du composant.

Les composants qui NE SONT PAS CONNECTES ou NE SONT JAMAIS UTILISES doivent étre réglés
sur DESACTIVE.

La touche QUITTER vous fera quitter la séquence a tout moment.
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Aprés avoir QUITTE, si I'afficheur indique (NAT REQ), vous avez défini un ADJUVANT sans définir de
NATUREL. Cette condition n'est pas acceptable.

NOTE : Les systemes a QUATRE vannes de distribution utilisent les composants de 1 a 4.
Les systemes a DEUX vannes de distribution utilisent les composants 1et 2.
Les systemes a SIX vannes de distribution utilisent les composants de 1 a 4 puis 7 et 8.
Les PRISES placées sur la fagade du contréleur sont toujours réservées aux composants 5 et 6

Marqueur de contréle de la ROM

Appuyez sur (*, 2,5) pour vérifier le marqueur de CONTROLE DE LA ROM. Chagque fois que votre
contrdleur est mis sous tension, le processeur controle continuellement I'intégrité de la puce de
programme ROM fournie avec |'appareil. Chaque scan du programme prend environ une minute. Siun
contrdle détecte un bit mal défini, le marqueur de CONTROLE DE LA ROM est activé. Ce marqueur est
vérifié chaque fois que vous mettez le systéme sous tension. S'il a été activé, I'afficheur indiquera (ROM
INC), suivi de la date et I'neure du dernier controle révélant I'erreur. Sile marqueur n'a pas été activé, le
message (ROM OK) s'affichera. Pour désactiver le marqueur, vous devez sélectionner cette option (*25),
puis appuyez sur la touche "CE" une fois le message (ROM INC) affiché. Cette procédure désactivera le
marqueur qui restera désactivé jusqu'a ce qu'une nouvelle erreur soit détectée. La gravité du probléme
sera plus ou moins indiquée par la date et I'heure du dernier contréle échoué et la fréquence a laquelle
vous devez désactiver ce marqueur. Méme avec une erreur, votre contréleur peut continuer de
fonctionner parfaitement bien. Nous vous conseillons toutefois de faire, dés que possible, la demande
aupres de nos services pour une nouvelle puce de programme.

Alarme exécution des lots

Appuyez sur (*,3,3,) pour activer une condition d'alarme spéciale. Appuyez sur la touche * pour passer de
(AL STD) a (AL-LOT). Sivous opérez avec la touche LOT et que (AL-LOT) est sélectionné, 'ALARME
se déclenchera chaque fois qu'un lot est terminé.

Fin de cycle plein

Ce marqueur n'est prévu QUE POUR DES APPLICATIONS SPECIALES.

Appuyez sur (*,4,4) pour signifier au contréleur d'arréter un cycle lorsque la trémie peseuse est PLEINE.
Utilisez la touche * pour passer de (FIN VIDE) a (FIN PLEIN).

Lors d'un fonctionnement normal, le cycle se termine & VIDE ; (FIN VIDE). L'option (FIN PLEIN) n'est
prévue que pour des installations spéciales ou le capteur a été repositionné SOUS la chambre de
mélange et lui donne des consignes différentes.

Changer le mot de passe du mode manuel

Appuyez sur les touches (*,4,5, suivies d'un nombre a 5 chiffres) pour modifier le NUMERO DE PASSE
d'accés au mode MANUEL. L'appareil est fourni avec le numéro de passe "11111". Si vous souhaitez
vous réserver |'utilisation de ce mode, vous pouvez créer votre propre numéro de passe et le saisir ici.
Systémes WSD uniquement — Modifier la gamme des poids distribués

Fonction spéciale - Systémes de DISTRIBUTION WSD uniquement.

Cette fonction modifie la gamme des poids distribués requis. 00.1 a 99.9 est standard. 001 a 999 est
optionnel lorsque vous utilisez cette fonction. Ces systémes de distribution sont généralement utilisés
pour le rotomoulage.

Double vidange de la trémie peseuse

Appuyez sur la touche (*,5,2) pour opérer deux fois la vanne de vidange de la trémie peseuse. C'estce
que nous appelons une "double vidange". Cette fonction peut étre utile si vous avez un probléme de

produit restant accroché au plateau de pesage. La double vidange peut aider a le déloger.

Utilisez la touche * pour passer de (DBLV DESACTIVEE) a (DBLV ACTIVEE).
Appuyez sur QUITTER lorsque vous avez terminé.

Sortie imprimée cycle aprées cycle
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Appuyez sur (*,5,4) pour activer le marqueur afin d'obtenir une copie imprimée des données aprés
chagque cycle complet de distribution. Si ce marqueur est ACTIVE et qu'une imprimante est connectée,
quatre lignes d'informations relatives au cycle de distribution qui vient d'étre exécuté, seront transmises a
I'imprimante. Ces informations comprennent le poids distribué et le pourcentage de chaque composant,
les valeurs internes de débit utilisées par I'ordinateur pour déterminer le temps de distribution, et le temps
de distribution effectif de chaque composant. Ces données sont parfaites pour suivre la précision de
chaque cycle de distribution ainsi que celle de I'ensemble du systéme sur une certaine période. Voir :
SORTIE IMPRIMANTE pour des informations plus détaillées.

Définir le numéro d'identification du doseur

Appuyez sur (*,6,6) pour saisir le numéro d'identification de ce doseur Weigh Scale Blender précis. Ce
numéro apparait sur tous les rapports imprimés. Si vous avez plus d'un poste, ce numéro vous aidera a
identifier les rapports. Si vous utilisez un ordinateur pour recueillir des données automatiquement,
chaque contréleur doit avoir sa propre adresse. Les nombres valides vont de 000 a 255. Si vous étes
relié a un ordinateur, n'utilisez pas le nombre 000 comme numéro d'identification.

Applications spéciales uniquement — Adjuvant en pourcentage du mélange

Appuyez sur (*,7,2) pour modifier le réglage de I'adjuvant de fagon a ce qu'il soit interprété comme un
pourcentage du MELANGE complet au lieu d'un pourcentage de naturel. L'afficheur indiquera (APM -
DESACTIVE). Appuyez sur "*" pour faire passer le marqueur & (APM -ACTIVE). (APM correspond a
Adjuvant en Pourcentage du Mélange). Cette option a été rajoutée pour un client ayant des besoins
spécifiques.

Laissez le marqueur sur DESACTIVE, (APM- DESACTIVE), sauf indication contraire spécifique.

ATTENTION : Si ce marqueur est activé, les réglages d'adjuvant ne doivent PAS dépasser 100%. D'un
point de vue pratique, ensemble, ils ne devraient pas excéder 10%.

Alarme poids MAX

Appuyez sur (*,7,4) pour activer un marqueur qui provoquera l'arrét du systéme et déclenchera I'alarme si
le poids MAX vient a étre dépassé. Ce probléme peut surgir si une vanne coince en position ouverte ou
semi-ouverte. En principe, le systéeme se rectifie automatiquement avec juste un lot de mélange incorrect.
Activez ce marqueur si vous souhaitez que I'appareil s'arréte et que I'alarme soit déclenchée.

Appuyez sur la touche * pour passer de (MAX OK ) a (MAX ALARM).
Appuyez sur QUITTER lorsque vous avez terminé.

Alarme valeur poids

Appuyez sur (*,7,5) pour activer un marqueur qui déclenchera I'ALARME si le poids de la trémie peseuse
marque une chute de plus de 20 grammes au cours d'un cycle. Cette fonction permet de détecter et
signaler tout probléme éventuel au niveau de la trémie peseuse, notamment une fuite de produit
s'échappant par le fond de la trémie.

Sortie imprimée des paramétres

Appuyez sur (*,7,7) pour imprimer une copie de tous les paramétres internes. Vous devez avoir une
imprimant connectée et préte a opérer. Vous pouvez imprimer jusqu'a 13 listes ; une liste générale et 12
listes de composants. Seuls les composants "activés" seront imprimés. Quatre colonnes apparaitront,
avec RAM ; ROM ; Tables des séries 200 et 900 ; et EEPROM. Les en-tétes d'identification s'impriment
en haut de chaque colonne.

Changer le mot de passe du mode programmation

Appuyez sur les touches (*,7,8, suivies d'un nombre a 5 chiffres) pour modifier le NUMERO DE PASSE
d'accés au mode PROGRAMMATION. L'appareil est fourni avec le numéro de passe "22222". Si vous
souhaitez vous réserver |'utilisation de ce mode, vous pouvez créer votre propre numéro de passe et le
saisir ici.

Si vous oubliez votre mot de passe, appelez-nous. Nous pouvons vous aider.

Rapport proportionnel précis - Adjuvants

Appuyez sur (*,8,2) pour obtenir un rapport précis d'un adjuvant sélectionné. Appuyez sur la touche CE
pour passer de (R/P DESACTIVE) a (R/P 1), (R/P 2), etc. Seuls les composants déja définis comme
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SO0

SO0

e )

(o)

ADJUVANT s'afficheront. Si I'option de rapport proportionnel est sélectionnée, I'adjuvant spécifié
(sélectionné par la fonction *82) sera distribué AVANT les produits naturels au lieu d'apres. La distribution
des produits naturels intervient aprés la distribution des adjuvants, et est donc calculée de fagon a assurer
un rapport procentuel le plus précis possible du composant sélectionné. Les distributions de naturels étant
en quantité plus importante, cette méthode permet d'établir un rapport proportionnel plus précis du
composant critique sélectionné.

Mode volumétrique

Appuyez sur (*,8,7) pour activer le marqueur permettant de fonctionner en mode VOLUMETRIQUE.
Utilisez la touche * pour ACTIVER/DESACTIVER ce marqueur. Appuyez sur QUITTER lorsque vous
avez terminé. Lorsque I'alimentation est coupée, ce marqueur est toujours remis sur DESACTIVE.
Lorsque ce marqueur est ACTIVE, (mode VOLUMETRIQUE), les cellules de pesage sont totalement
ignorées. |l n'y a pas de correction d'erreur ni de calibrage de débit dans ce mode. L'appareil fonctionne
comme un doseur volumétrique sans contrdler ni corriger les erreurs. Les lectures des cellules peseuses
étant ignorées, ce marqueur vous permet d'opérer méme en cas de défectuosité des cellules de pesage.
Les temps de distribution sont entierement basés sur les paramétres WT et TI.

Sortie imprimée de I'affichage

Appuyez sur (*,8,8) pour forcer une impression de I'affichage du contréleur. La DATE, 'HEURE, le
numéro de la machine et I'affichage seront imprimés de la fagon suivante :

Date : 11/09/93
Heure : 17:22:01
Numeéro de machine : 002
Valeur affichée : P 500.0

Cette fonction est utile pour obtenir une vérification écrite de la précision des cellules de pesage selon les
regles ISO et autres programmes qualité internationaux.

La procédure recommandée est la suivante :

. Réglez I'appareil en mode programmation.

. Appuyez sur *88 pour imprimer la TARE a vide de la trémie peseuse.

. Placez un POIDS CONNU CERTIFIE dans la trémie peseuse.

. Appuyez une nouvelle fois sur *88 pour imprimer le nouveau poids avec la charge.

. La différence entre les deux poids imprimés doit étre égale au POIDS CONNU CERTIFIE.

AR WN =

Sélectionner I'unité de poids

Appuyez sur (*,8,9) pour sélectionner I'unité de poids souhaitée (GRAMME, KILOGRAMME, ONCE,
LIVRE) pour la lecture des données. Pour les U.S.A, les systémes sont fournis avec une lecture en
LIVREs sélectionnée. Quasiment tous les autres pays hors les U.S.A préférent les KILOGRAMMES. Les
GRAMMES ou les ONCES ne sont appropriés que pour des cycles trés courts ou des démonstrations.
Utilisez la touche * pour passer d'une sélection a l'autre entre les quatre possibles.

Appuyez sur la touche QUITTER lorsque I'unité de poids que vous désirez s'affiche.

Afficher le signal brut des cellules de pesage

Appuyez sur (*,9,8) pour activer le marqueur d'affichage de SIGNAL BRUT au lieu d'afficher la valeur en
grammes du poids brut. La mise sous tension régle toujours ce marqueur sur DESACTIVE. Utilisez la
touche * pour ACTIVER/DESACTIVER ce marqueur. Appuyez sur QUITTER lorsque vous avez terming.
La lecture du signal brut est utile pour démontrer I'extréme sensibilité des cellules de pesage. La lecture
du signal brut ignore la routine mathématique de calibrage. Le fonctionnement des cellules de pesage
peut étre surveillé sans se soucier d'un éventuel calibrage de poids erroné.

Ces fonctions ont été expliquées auparavant au chapitre MODE MANUEL :

)
G )

Appuyez sur (*,0,0) pour EFFACER TOUS LES CHAMPS DE DONNEES.

Appuyez sur (*,9,9) pour régler le marqueur afin de permettre le calibrage des cellules de pesage.
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Parameétres - Ce qu'ils signifient :

1TY 1AL 1SE 1WT 1Tl 1MI

1NC 1RP 1RD 1 LA 1PO

5TY 5AL 5SE S5WT
5TI 5MI 5NC 5RP
5RD 5LA 5PO
5XT 5PT

3Tl 3MI 3NC 3RP
3RD 3LA 3PO
3XT 3PT

DF
WDF

TH

%"%OJ
Ho

TL
STL

LCL

LCH
LCF

LCz

AN

DLY

FLG

PRC
DS1

DS2

—
XC%:C TCV TRC XTP XAL XUL




Présentation des parameétres

Tous les contrleurs WEIGH SCALE BLENDER fonctionnent suivant certains PARAMETRES internes. Les besoins des
clients étant extrémement variés, nous avons défini plus de 160 parametres accessibles par le biais du clavier. Ily a un
groupe GENERAL et douze groupes COMPOSANTS.

Une BREVE explication est d'abord proposée. Des informations COMPLETES sont fournies dans le chapitre suivant.

NOTE : Les valeurs indiquées ici correspondent aux valeurs initiales de la ROM d'un modeéle 940. Les valeurs initiales des
autres modéles sont listées a la fin de ce chapitre.

Les paramétres comportent cing chiffres, avec des zéros en téte.
Les DUREES sont exprimées en seconde, minute ou interruption. (244 interruptions = 1 seconde).
Les POIDS sont toujours exprimés en GRAMMES.

Les modéles 100 et 200 utilisent des dixiemes de gramme : (xxxx.x). (00010 = 1 gramme)
Les modeéles 400, 900, et 1800 s'expriment en grammes : (xxxxx). (00050 = 50 grammes)

Les POURCENTAGES sont exprimés en dixieme pour les réglages (0xxx.x), et en pourcentage complet pour les autres
références en pourcentage (00xxx).

Voici un exemple de la liste de paramétres :

Paramétres Paramétres des composants

généraux : Pour les trémies de1a8etA,B,etC:

FLG 1TY  2TY  3TY  4TY  ..efc.jusque: CTY
MIX 1CS 2CS 3CS  4CS ccs
FCV 1AL 2AL  3AL  4AL CAL
DTI AIXT  2XT  3XT  4XT CXT
KDF 1SE 2SE  3SE  4SE CSE
WDF 1WT  2WT  3WT  4WT CWT
BER 1Tl 2TI 3Tl 4TI CTl
ROC MI 2MmI 3MI AMI cMI
ROV INC  2NC  3NC  4NC CNC
RHL 1PT  2PT  3PT  4PT CPT
FUL 1IRP 2RP  3RP  4RP CRP
MAX 1RD 2RD 3RD  4RD CRD
TH LA 2LA  3LA  4LA CLA
Tl 1PO 2P0  3PO  4PO cPO
PRT

DLY

PRC

STL

LCL

LCH

LCF

Lcz

DSH1

DS2

XCV

XRC

TCV

TRC

XTP

MPO

SCR

XAL

XUL

BCR

CPL

PTD

MCT
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Naviguer parmi les parameétres

Dans les listes des COMPOSANTS :
Le PREMIER parametre (TYPE) est TOUJOURS accessible.
Les autres ne sont PAS accessibles sauf si un TYPE a été défini pour un réglage.

En appuyant une fois sur la touche PARA, vous entrez en haut de la liste GENERALE. Puis la premiére fois que vous
appuyez sur la touche REGLER, vous vous déplacerez en haut de la premiére liste des composants. Appuyez sur la
touche PARA pour parcourir n'importe quelle liste vers le bas.

En étant dans une liste COMPOSANTS, appuyez sur la touche REGLER pour passer a la méme position relative
correspondante de la liste suivante. Cette fonctionnalité vous permet de parcourir rapidement les paramétres similaires
dans tous les groupes de composants.

Pour modifier un paramétre affiché, saisissez un nouveau numéro a la place de I'ancien. CE annulera votre saisie avant
que le dernier chiffre soit entré. Le rdle de chaque paramétre est expliqué ailleurs dans ce manuel.

Si dans une liste de composants, le TYPE est réglé sur "DESACTIVE" ; (_TY= DESACTIVE) ; aucun autre paramétre de
cette liste ne sera accessible.

La touche QUITTER vous fera quitter la séquence a tout moment.

Naviguer rapidement parmi les paramétres - Séquence de touches :

Appuyez Pour ENTRER la liste en HAUT A GAUCHE (FLG)

sur

,:Srpuyez Pour vous déplacer vers le BAS de la liste

Appuyez B Pour vous déplacer vers le HAUT

sur

Appuyez - Pour vous déplacer vers la DROITE (va sur 1TY la premiére
sur fois)

Appuyez VIEW Pour vous déplacer vers la GAUCHE

sur

Appuyez Lorsque vous avez terminé, QUITTER vous fera sortir des
sur parametres




Liste des paramétres - Explications

Parameétres généraux
(20 paramétres) (les réglages de la série 900 sont indiqués ici a titre d'exemple)
FLG 00000 active les touches RECETTE, LOT, RAPIDE, et TAG.

Ces quatre touches NE FONCTIONNERONT PAS si ce paramétre n'est pas défini.

La touche RECETTE sert a stocker jusqu'a 99 recettes.

La touche LOT permet de remplir un fat ou un Gaylord.

La touche RAPIDE permet d'obtenir un mode de débit plus rapide.

La touche TAG ajoute certaines informations sur toutes les copies imprimées.
MIX 03010 TEMPS DE MIXAGE et compte des IMPULSIONS
Ce paramétre totalise le temps de fonctionnement du moteur-mélangeur tourne et le nombre d'impulsions des pales
mélangeuses. La valeur par défaut est fixée a 03010 ; 10 secondes de mélange suivies d'une impulsion toutes les 1/2
minutes, 30 fois.
FCV 00006 DELAI de temporisation de la vanne de régulation avant son ouverture (en secondes).
Ce paramétre permet de retenir chaque lot dans la chambre de mélange pendant une durée garantissant un mélange
homogeéne. Ce paramétre ne concerne que les postes équipés de la vanne de régulation optionnelle qui se trouve sous la
chambre de mélange.

DTI 00004 DUREE de vidage de la trémie peseuse a la fin d'un cycle. (en seconde)

Ce paramétre calcule le temps d'ouverture de la vanne de vidange suffisant pour vider la trémie peseuse. Aucun
changement nécessaire.
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KDF 00002
WDF 00002

BER 00200

ROC 00000

ROV 00000

RHL 00000

FUL 09000

MAX 13500

TH 01000
TL 00500

PRT 00000

DLY 00488

PRC 00010

STL 00122

LCL 00080
LCH 00120
LCF 00079
LCZ 00583

Variation maximum en GRAMMES entre deux pesées consécutives
Lecture pour que les valeurs lues soient acceptées. (x ou x.x)

KDF contréle la sensibilité des valeurs de poids lues durant le calibrage des cellules de pesage. Aucun
changement nécessaire.

WDF contréle la sensibilité des valeurs de poids lues durant le fonctionnement normal. Si des vibrations
excessives génent la lecture du poids, vous devrez éventuellement augmenter ce chiffre.

Poids excessif en GRAMMES avant que la distribution ne soit annulée.

Ce paramétre controle la sensibilité de la routine de "décharge" qui empéche de trop remplir la trémie
peseuse . Aucun changement nécessaire.

Ces trois paramétres aident a maitriser |'utilisation de rebroyé.
ROC indique le POURCENTAGE de REBROYE qui sera traité comme naturel lors du calcul des
distributions de COLORANT et d'ADJUVANT. Ceci ajoute du colorant ou de I'adjuvant a votre rebroyé.

ROV constitue un circuit fermé complétement automatique de recyclage des déchets de rebroyé. Ce
parameétre détectera lorsque le rebroyé est produit en plus grande quantité qu'il n'est utilisé, et modifie le
réglage actuel pour une valeur plus haute. Cette fonction vous évite d'accumuler des produits dans votre
broyeur.

RHL n'a d'effet que si des capteurs de niveau sont ajoutés a votre appareil pour détecter le niveau de
produit dans la trémie de rebroyé. Ces capteurs de niveau peuvent modifier le pourcentage de rebroyé
utilisé.

Poids du lot complet, déterminé par la taille de la trémie peseuse.

Poids maximum en GRAMMES ciblé par le logiciel.

FUL représente le poids cible mélangé a chaque cycle. Ne changer que pour des produits extrémement
légers ou trés lourds.

MAX empéche de trop remplir la trémie peseuse. Il se réinitialise automatiquement si le paramétre FUL
est modifié.

TARES minimum et maximum acceptables pour que
Le cycle de mélange commence. (en grammes ou dixiémes de gramme)

TL empéche de lancer un cycle avec la trémie peseuse mal positionnée. Aucun changement nécessaire.
TH empéche de lancer un cycle avec la trémie peseuse pleine. Ne changer TH que si des blocs de
produit restent attachés a la trémie peseuse.

MINUTERIE l'intervalle entre les impressions automatique de TOTAUX.

Ce paramétre indiquera a votre appareil d'IMPRIMER LES TOTAUX DE PRODUITS automatiquement.
Une imprimante doit étre connectée.

Délai avant le début d'un cycle. (En interruption)

Ce paramétre correspond a la durée qui doit s'écouler avec le capteur découvert avant qu'un nouveau
cycle soit lancé.

POURCENTAGE maximum de variation de débit acceptable par cycle.
Ce paramétre permet au logiciel d'éviter des fluctuations excessives de débit. Ne pas changer.

DELAI de repos de la distribution avant que le poids soit lu.
Le temps (en interruptions) laissé aux produits pour se DEPOSER dans la trémie peseuse avant toute
lecture de poids. Ne rallonger que pour retarder le début du cycle suivant, réduisant ainsi le tas de

produit dans la chambre de mélange et améliorant donc parfois le mélange.

Limites des CELLULES DE PESAGE, pente douce, pente prononcée.
NE PAS CHANGER sauf pour des cellules de pesage de poids différent.
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DS1 00000
DS2 00000

XCV 00000
XRC 00001
TCV 00000
TRC 00004
XTP 50050
XAL 00005
XUL 00200

MPO 00183

Les 4 paramétres ci-dessus sont associés aux caractéristiques des CELLULES DE PESAGE de votre
doseur. NE LES CHANGEZ PAS.

Réglage prioritaire sur les roues codeuses.

Les 2 paramétres ci-dessus permettent a une saisie depuis un ordinateur externe de modifier les réglages
effectués aux roues codeuses. llIs sont utilisés sur les systemes de distribution controlés par ordinateur a
l'aide du logiciel MLAN.

Valeur de la tension de sortie de la commande d'extrusion

Taux de variation de la valeur ci-dessus

Valeur de la tension de sortie du dispositif de raccordement par aspiration

Taux de variation de la valeur ci-dessus

Seuil de déclenchement entrainant une correction.

Limite d'ajustement des pourcentages

Limite de réglage de la tension

Les 7 paramétres ci-dessus sont associés aux systémes de contréle de I'extrusion.

Pour les moteurs-mélangeurs alternatifs a entrainement pneumatique.

Paramétres des composants

(12 groupes de 13 paramétres chacun)

Le premier chiffre correspond au numéro du composant. Le composant 1 est montré ici. Il y en a 11 autres identiques.

1TY = DESACTIVE DESIGNE LE TYPE DE PRODUIT pour ce composant.

1CS 00000

Les types de produit sont les suivants : RE, NAT, ADJ ou DESACTIVE=INUTILISE.
(0=DESACTIVE, 1=REB, 2=NAT, 3=ADJ)

Ces types DOIVENTt étre définis a I'aide de la fonction *14 avant que le systéme puisse fonctionner.
Pour ce faire, consultez : "ACTIVER DES SORTIES".

Assignation roue codeuse ou réglage saisi actuel.

Ce paramétre refléte le réglage actuel ou I'assignation roue codeuse de ce composant. Aucune saisie requise ici.

1AL 00000

1XT 00000

1SE 01000

1WT 24000
1T1 01952

Dernier chiffre = nombre d'essais avant ALARME.
00001 a 00009 = alarme sonore, suspendre le traitement.
00011 a 00019 = alarme sonore, poursuivre le traitement.

Ces paramétres définissent les fonctions d'ALARME. Lorsqu'un produit vient a manquer ou n'est pas
distribué complétement, ces marqueurs indiquent au contréleur les mesures a prendre. Les réglages par
défaut indiqués concernent I'alarme pour le naturel, le colorant, et I'adjuvant, mais pas le rebroyé.

Déplace la décimale vers la gauche pour les réglages de colorant et d'adjuvant.

Ces paramétres vous permettent de saisir des réglages inférieurs a (00.1) % pour le COLORANT et
I'ADJUVANT.

Lorsqu'ils sont réglés sur "00010", les réglages sont lus comme X.XX %.

Lorsqu'ils sont réglés sur "00100", les réglages sont lus comme . XXX %.

Limites supérieures des REGLAGES des roues codeuses (0Xxx.x).
Les réglages excédant ces limites seront maintenus a celles-ci. (01000) = 100%

Ces paramétres peuvent DEFINIR DES LIMITES SUPERIEURES pour les roues codeuses. Pour le
colorant et I'adjuvant, des réglages plus faibles peuvent aider & empécher le gaspillage de produits
onéreux.

POIDS/TPS = débit utilisé pour calculer la durée de la prochaine distribution.

WT = la partie "poids" du débit de distribution, calculée de fagon a ce que POIDS/TPS égale la moyenne
des deux derniers débits réels de distribution .

Tl = la partie TEMPS du débit de distribution. (En interruption)

Ces données changent AUTOMATIQUEMENT au cours d'un fonctionnement normal.

Elles correspondent aux éléments Poids et Temps du calibrage de débit.
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1MI 00001

Débit de vidange valide minimum en GRAMMES/sec.(grammes ou dixiemes de gramme)
La correction d'erreur est ignorée lorsque le débit de distribution Iui est inférieur.

A la mise sous tension, il est toujours réglé sur 1. Aprés plusieurs cycles homogeénes, il est réinitialisé a
80% du débit réel. Ceci évite d'avoir des fluctuations excessives dans le calcul de débit si le produit vient
a manquer.

1NC 00001 Erreur autorisée en GRAMMES qui n'entraine AUCUNE correction.
Il s'agit de la tolérance d'erreur acceptable pour chaque composant ce qui évite la recherche d'équilibre.
Elle s'ajuste automatiquement sur une certaine période pour s'adapter aux caractéristiques de débit de
chaque produit.

1PT 00000 Réduit la cible de la premiére distribution d'essai.

1RP 00010 Erreur "POURCENTAGE manquant” entrainant un nouvel essai.

1RD 00300 Erreur "poids insuffisant en GRAMMES" entrainant un nouvel essai.
Les essais de distribution se répétent jusqu'a ce que les deux conditions soient remplies.

1LA 00020 TEMPS mort avant que la distribution ne commence REELLEMENT.
(temps de réponse mécanique, en interruptions)
Ces paramétres définissent le temps mort entre le moment ou un dispositif regoit un signal d'activation, et
le moment ou il se met effectivement a fonctionner. Ne les changez QUE si vous optez pour du matériel
non standard.

1PO 00000 Débit pulsé des vannes MICRO PULSE.

REGLAGES PAR DEFAUT DES PARAMETRES - LOGICIEL DOUZE COMPOSANTS

Voici la liste compléte des valeurs "par défaut" de tous les parametres tels qu'ils sont fournis dans le programme d'origine,
et tels qu'ils apparaitront apres une routine TOUT EFFACER ou un changement de modéle.

La liste des modéles 200 est la liste de BASE D'ORIGINE.

Les modéles 100 et 900 n'indiquent que les différences par rapport a la liste 200.
Les modéles 1800 et 400 indiquent d'autres différences par rapport a la liste 900.

La liste Composant 1 est la liste de base pour tous les composants.
Les autres listes de composants n'indiquent que les changements par rapport a la liste 1.

Liste générale :

Paramétres Modéle de
généraux : doseur :
Cellules de pesage base 3 kg Cellules de pesage base 10kg
220/ 140 MB 940 1840 420/ 440
240
FLG 00 00
MIX 3010 3015 3010
FCV 06 06
DTI 06 06 04 04 08 10
KDF 10 02 04 02
WDF 10 02 04 02
BER 1000 200
ROC 00 00
ROV 00 00
RHL 00 00
FUL 20000 10000 4000 9000 18000 4000
MAX 30000 15000 6000 13500 27000 6000
TH 1000 1000 1000 200
Tl 500 500 500 100
PRT 00 00
DLY 488 488
PRC 10 10
STL 122 122
LCL 27 80 40 80
LCH 39 120 60 120
LCF 79 79
Lcz 583 583
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Ds1
Ds2
XCV
XRC
TCV
TRC
XTP
MPO
SCR

XUL
BCR
CPL
PTD
MCT

00
00
00

00
04
5050
00122
00

200
00
00

00

00183

00183

00
00
00

00
04
5050
00122
00

200
00
00

00
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Listes des composants :

Parameétres Modele de
des doseur :
composants :
Cellules de pesage base 3 kg Cellules de pesage base 10 kg
220/240 | 140 MB 940 [ 1840 [ 4207440
(1et2) (VV) (Vannes guillotine 2"x3” ou 3” x 6”)
1TY DESACTI DESACTIVE
VE
1CS 00 00
1AL 04 04
1XT 00 00
1SE 1000 1000
TWT 26000 18000 22400 24000 | 24000 20800
1Tl 976 976 15616 1952 1952 7808
1M1 01 01
1INC 10 01
1PT 00 00
1RP 10 10
1RD 500 300 100
1LA 20 20 04 20
1PO 00 00
(3,4,7,8) (W) (Vannes guillotine a section ronde 3",
Vannes guillotine 2"x3” ou 3" x 6”)
3TY DESACTI DESACTIVE
VE
3CS 00 00
3AL 04 04
3XT 00 00
3SE 1000 128 22400 1000
3WT 26000 31232 15616 20800
3Tl 976 7808
3MI 01 01
3NC 10 01
3PT 00 00
3RP 10 10
3RD 500 50 300 100
3LA 20 04 20
3PO 00 00
5,6,9,A,B et C toujours des doseurs 5,6,9,A,B et C toujours des doseurs
5TY DESACTI DESACTIVE
VE
5CS 00 00
5AL 04 04
5XT 00 00
5SE 1000 1000
5WT 20480 20480
5TI 31232 31232
5MI 01 01
5NC 10 01
5PT 00 00
5RP 10 10
5RD 50 300 100
5LA 15 15
5PO 00 00
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Modifier les réglages des parametres

Pour modifier un PARAMETRE, suivez la séquence de touches suivante :

Modifier des paramétres - Séquence de touches :
ABAISSEZ l'interrupteur ARRET FIN DE CYCLE :

Mettez SOUS TENSION. Patientez 5 secondes jusqu'a ce que l'afficheur indique ( X)

Appuyez @ L'afficheur indiquera : (MOT DE PASSE)
sur
Appuyez L'afficheur indiquera: (P x)

sur Il s'agit du MODE PROGRAMMATION

Pour modifier un PARAMETRE :

Appuyez Appuyez sur cette touche aussi souvent que nécessaire
sur jusqu'a ce que le paramétre souhaité s'affiche.
Si vous passez au-dessus accidentellement, utilisez la touche
* pour revenir en arriére.
Une fois le bon paramétre affiché, saisissez le NOUVEAU
numero.
Saisissez 5 chiffres ; utilisez des zéros en téte si nécessaire.
Pour connaitre les chiffres a saisir, suivez les instructions
spécifiques détaillées au chapitre PARAMETRE.

Appuyez L'afficheur indiquera : ( P X)

sur

Appuyez L'afficheur indiquera : (ENREGISTRER )
sur Ceci enregistre les modifications apportées

Appuyez . L'afficheur indiquera : ( P x) lorsque tous les réglages
sur BT sont terminés.

Vous trouverez des informations supplémentaires au chapitre CLAVIER.

Enregistrer les paramétres dans 'EEPROM

Si les modifications que vous avez apportées sont destinées a étre PERMANENTES, ENREGISTREZ-LES dans
I'EEPROM.

Il peut arriver qu'au cours d'un fonctionnement normal, des bruits électriques ou des FR (radiofréquences) viennent
corrompre la mémoire du processeur. Vous aurez alors a exécuter une routine EFFACER pour régler ce probléme.

"EFFACER" effacera toutes les données de la mémoire et les remplacera par les données stockées dans 'EEPROM.

Il est donc judicieux de conserver une copie exacte de la RAM dans 'EEPROM dans I'éventualité d'une telle urgence.

Pour copier et ENREGISTRER dans I'EEPROM toutes les données relatives aux parameétres du systéme, suivez la
séquence de touches suivante

Enregistrer les parameétres - Séquences de touches :

Appuyez L'afficheur indiquera : (MOT DE PASSE)
ZL;)';Juyez L'afficheur indiquera : (P X)
ZL:urpuyez L'afficheur indiquera : (INSTR __)
Zl:)rpuyez L'afficheur indiquera : (ENREGISTRER )
;l;rtientez : une fois I'enregistrement terminé, I'afficheur indiquera: (P X)

Appuyez L'afficheur indiquera : ( X)
sur
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Une fois cette opération effectuée, tous les bons paramétres peuvent a tout moment, étre récupérés de I'EEPROM vers la

RAM en appliquant la routine EFFACER.

Si plus tard, des problémes surgissaient au niveau du logiciel, EXTRAYEZ de 'EEPROM cette sauvegarde des paramétres

corrects. Ceci nettoiera la RAM des données corrompues et résoudra la plupart des problémes de logiciel.

Pour extraire des données :

Eteignez

Maintenez
Allumez

Relachez

CE
L'afficheur indiquera (EFFACER)

Séquence de touches pour extraire (EFFACER) des paramétres de I'EEPROM :

le contrdleur

Maintenez la touche “CE” enfoncée

le controleur

la touche “CE”

Si I'afficheur n'indique pas ( EFFACER ), répétez I'opération.
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CHAPITRE 3 - SORTIES IMPRIMEES

Suivre la précision du systeme

*54 - Imprimer les données de cycle

Le meilleur moyen pour suivre la précision du systéeme est de connecter une imprimante au port imprimante et d'ACTIVER
le marqueur imprimer (chapitre CLAVIER, *54). L'imprimante imprimera alors automatiquement toutes les données de la
sortie apres chaque cycle.

Lorsque le marqueur imprimer est ACTIVE, le contrdleur transmettra a I'imprimante a la fin de chaque cycle, une seule ligne
d'en-téte en haut de chaque page, suivie de 4 lignes d'informations. Cette procédure rallonge chaque cycle de plusieurs
secondes. Pour activer le marqueur imprimer :

Activer *54 Impression cycle aprés cycle - Séquence de touches :

Appuyez @ L'afficheur indiquera : (MOT DE PASSE)
sur

Appuyez L'afficheur indiquera : (P X)

sur

Appuyez L'afficheur indiquera : (INSTR __)

sur

Appuyez L'afficheur indiquera : IMPR DESACTIVEE)
e (=) ,
Appuyez @ L'afficheur indiquera : (IMPR ACTIVEE)
sur

Appuyez L'afficheur indiquera : (P X)
sur EXIT
':Efuyez L'afficheur indiquera : ( x)

Vous pouvez utiliser n'importe quelle imprimante paralléle ordinaire que vous utiliseriez avec un petit PC. Connectez-la en
utilisant un cable imprimante paralléle standard, (connecteur paralléle Centronix 34 broches a un connecteur DB25
compatible IBM), disponible auprés notre société ou dans n'importe quel magasin informatique.

Interpréter la copie *54 des donneées de cycle

10 ou 20 cycles de données peuvent vous en apprendre beaucoup sur le rendement de votre doseur. Le paragraphe
suivant vous aidera a interpréter ces données.

L'impression des données d'un seul cycle est illustrée ci-dessous : (les pointillés ---- ont été ajoutés pour plus de clarté)

**1 R20.0** **2 N 100** **1 C 04.0** **1 A 04.0** TOTAL

* 11/10/01 * *16:17:53 * RECETTE 0000 **ID# 051** **BT 00000* OPRO0O

FINAL : 0.0 0.0 1908.3 77.6 4.06 0.0 .00 2000.1
DIST, %

DEBIT : 18224 976 19993 488 12973 31232 10240 31232 9.9
GR/TEMPS

lére 0.0 0.0 1908.3 469 77.6 1826 0.0 .00 22

DIST, TEMPS

DEFINITION DE CHAQUE LIGNE

Ligne d'en-téte en HAUT DE PAGE :

**1R 20.0** **2 N 100** **1 C 04.0** **1 A 04.0** TOTAL




Cette ligne apparait comme en-téte sur chaque page ou tous les 10 cycles. Elle sert d'en-téte pour les quatre colonnes de
produit. Des lignes supplémentaires pour d'autres composants seront imprimées si nécessaire, mais seuls les composants
activés apparaitront. Les réglages de roue codeuse et le type de produit sont indiqués pour chaque composant. Si un
réglage de roue codeuse est modifié, un nouvel en-téte sera imprimé.

Dans cet exemple, le composant 1 est un REBROYE ; le composant 2 un NATUREL ; les composants 3 et 4 sont définis
comme ADJUVANTS.

L'en-téte de CYCLE :
* 11/10/01 * *16:17:53% RECETTE 0000 **ID# 051** **BT (00000* OPROOO

DATE et HEURE de fin de cycle de ce mélange. Les numéros de RECETTE, IDentification, Bon de Travail et Opérateur
n'ont aucun effet sur le fonctionnement du doseur mais facilitent I'identification de ce doseur précis et le travail qui a été
effectué.

1ére LIGNE DE DONNEES :

DERNIERE : 0.0 0.0 1908.3 77.6 4.06 0.0 .00 2000.1
DIST, %

Chaque colonne indique, pour chaque produit, son poids final distribué et le pourcentage du mélange qu'il représente.

Dans cet exemple, 1908.3 grammes de naturel ont été distribués . 77.6 grammes de colorant ont été distribués, soit 4,06%
de la distribution du naturel, Iégerement au-dessus des 4% exigés.

Le chiffre final, 2000.1, correspond au poids total du mélange. |l équivaut a la somme des composants distribués.
2éme LIGNE DE DONNEES :

DEBIT : 18224 976 19993 488 12973 31232 10240 31232 9.9
GR/TEMPS

Ces chiffres indiquent le DEBIT de chaque distribution pour chaque produit. Ce sont ces valeurs que le logiciel utilise pour
calculer le temps d'ouverture d'une vanne guillotine ou le temps de fonctionnement de la vis d'alimentation d'un doseur,
nécessaire pour distribuer la quantité désirée. Il s'agit de GRAMMES par interruption ; 1822.4 grammes distribués en 976
interruptions soit 4 secondes.

Le dernier chiffre, 9.9 grammes, correspond a la TARE de la trémie peseuse affichée juste avant le début du cycle.
3éme LIGNE DE DONNEES :

léere DIST, 0.0 0.0 1908.3 469 77.6 1826 0.0 .00 22
TEMPS

Cette ligne indique, en grammes, la premiére distribution pour chaque produit, et la durée de la distribution (en interruption).

Si le poids de la premiére distribution, (3éme ligne de données) correspond a la distribution finale (1ére ligne de données)
aucune nouvelle tentative de distribution n'intervient. En d'autres termes, le logiciel accepte le premier essai. siles deux
poids sont différents, la premiére distribution était insuffisante et I'appareil procéde a de nouveaux essais. Le deuxieme
chiffre correspond au temps de distribution que le logiciel a calculé comme étant un premier essai de distribution
satisfaisant.

Le dernier chiffre (22) correspond au compte de CYCLE, un moyen pratique de conserver les pages de données dans
I'ordre, comme avec des numéros de page.

Ligne "DECHARGE" optionnelle :

Une quatriéme ligne de données (qui n'apparait pas dans I'exemple du début) sera imprimée si une distribution dépasse
son poids cible de la valeur d'une certaine quantité. Cette valeur, définie par le paramétre BER, est en principe de 200
grammes. La ligne ci-dessus illustre un exemple indiquant que le composant 3 a dépassé le poids cible aprés avoir été
distribué pendant seulement 232 interruptions.
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Les décharges sont prévues pour empécher le débordement de produit lorsque les réglages initiaux du logiciel, appliqués
lors de la mise en service, ne sont pas du tout adaptés au doseur. Une premiére correction importante puis une normale,
interviendront aprés toute décharge.

Des erreurs entrainant des décharges a d'autre moment que la mise en service, indiquent en régle générale soit un produit
qui s'écoule trés mal, soit un probléme de vibrations excessives. Lorsqu'une décharge est effectuée, la distribution s'arréte
immédiatement pour permettre la lecture du poids. Le cycle reprend ensuite normalement en utilisant cette donnée.

Diagnostic des pannes grace a lI'impression de données *54

POIDS TOTAL DU LOT : (1ére LIGNE DE DONNEES)

Vérifiez le poids TOTAL du lot, (3¢me ligne de données), pour confirmer le modéle du doseur. "2000 grammes" indique un
modele de la série 200. Un total de 400, 1000, ou 2000 grammes indique un modéle utilisant des cellules de pesage 3 kg.
Les données imprimées sont donc indiquées en 1/10eéme de gramme. Un total de 4000, 9000, et 18000 grammes indique
des doseurs plus larges qui transmettent les données en grammes. Certains nombres imprimés n'ayant pas de point
décimal, vous souhaiterez savoir si les valeurs que vous lisez sont en grammes ou en dixiemes de gramme.
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TARE : (2éme LIGNE DE DONNEES)

Dans la 2éme ligne de DONNEES, les tares devraient rester constantes d'un cycle a l'autre, & quelques grammes prés.

Des fluctuations importantes des tares peuvent étre signe de vibrations excessives, d'interférence mécanique avec la trémie
peseuse ou encore d'un circuit imprimé défectueux. Les tares sous ou dépassant zéro ne posent pas probléme tant
qu'elles restent identiques d'un cycle a l'autre. Lorsqu'un probléme surgit, les valeurs des tares marquer des écarts allant
jusqu'a 50 grammes. Les écarts de 2 ou 3 grammes sont insignifiants.

NOUVEAUX ESSAIS : (1ére et 3éme ligne de DONNEES, PREMIERE et DERNIERE distribution)

Lorsque la PREMIERE distribution, (3¢me ligne de DONNEES) n'équivaut pas a la DERNIERE distribution (1ére ligne de
DONNEES), plusieurs essais de distribution ont été effectués. Ces essais t¢émoignent de la présence d'un probleme
également source d'erreur dans les pourcentages.

Les essais peuvent signaler plusieurs problémes possibles ; la trémie est peut-&tre a court de produit ou le débit est
tellement irrégulier que la premiére distribution a été insuffisante sans raison évidente. Les paramétres _RT et _RP
déterminent les erreurs de produit manquant qui provoquent un nouvel essai.

VALEURS DES DEBITS : (2éme ligne de DONNEES)
Vérifiez les données des DEBITS (2&me ligne de DONNEES) pour déterminer chaque appareil de distribution.
Dans I'exemple ci-dessus :

Dans la colonne du composant 1, 18224 et 976 se traduisent par 1822.4 grammes en 4 secondes (244 interruptions = 1
sec). Soit un débit de 455.6 grammes par seconde, ce qui correspond a un débit typique pour du rebroyé circulant a travers
des vannes rondes de 3" ou des vannes de distribution 2"x3".

Dans la colonne du composant 2, 19993 et 488 se traduisent par 1999.3 grammes en 2 secondes, soit un débit de 999.6
grammes par seconde. |l s'agit d'un produit naturel lourd, autre que du polyéthyléne. Il s'agit peut-étre de Lexan ou d'un
autre produit chargé a la fibre de verre.

Dans la colonne du composant 3, 12973 et 31232 se traduisent par 1297.3 grammes en 31232 interruptions, soit 128
secondes, ce qui donne un débit de 9.99 grammes par seconde. |l s'agit ici d'un doseur a vis 1” dont le débit attendu serait
typiquement aux alentours de 8 grammes par seconde. Certains nouveaux doseurs a vis utilisent des moteurs plus rapides
produisant un débit de 16 grammes par seconde.

Dans la colonne du composant 4, 10240 et 31232 indiquent un débit de 8 grammes par seconde EXACTEMENT. Sachant
que cette valeur est exacte, et que ces deux chiffres correspondent en réalité aux réglages par défaut appliqués lors de
l'installation du doseur, nous savons que le "composant 4" n'a jamais servi ou du moins pas depuis la derniére opération
"TOUT EFFACER".

Le poids de distribution de la 3¢éme ligne de DONNEES équivalant a 0.0 pour le composant 4 et le HAUT DE PAGE
indiquant que le composant 4 a été réglé sur 00.0% confirment également que le composant 4 n'a pas été utilisé.

Les informations suivantes vous aideront a déterminer les dispositifs installés sur un doseur.

Dispositif de distribution de produit : Grammes par sec.
approx. :

Doseurs a vis %4, vannes Micro Pulse 0.5-02

Doseurs a vis 1” 06-10

Vannes verticales 20-40

WSB 100 - Vannes guillotine 250 - 450

WSB 220, 420 - Vannes guillotine a section ronde 3” 500 - 900

WSB 240, 260, 440, 460, 940, 960, 1840, 1860 - Vannes guillotine 2" x 3" 500 - 900

WSB 240, 260, 440, 460, 940, 960, 1840, 1860 - Vannes guillotine 3" x 6” 3000 - 5000

Les débits de rebroyé sont toujours plus faibles que ceux des produits naturels. Les débits varieront également de fagon
significative selon le poids volumique apparent.

CORRECTION D'ERREURS : VALEURS DES DEBITS : (2éme LIGNE DE DONNEES)
Les valeurs des DEBITS sont utilisées par le logiciel, a chaque cycle, pour calculer les temps de distribution de produit.

Ces derniers sont ajustés a chaque cycle jusqu'a ce les débits soient stables. Lorsqu'une erreur importante est détectée, le
logiciel ajuste automatiquement les valeurs des DEBITS.
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La valeur des GRAMMES est la premiére a étre réglée. La valeur TEMPS (interruptions) n'est modifiée que si la valeur des
GRAMMES passe sous 16 000 ou dépasse 32 000 (environ). Si tel est le cas, la valeur des GRAMMES et la valeur
TEMPS sont toutes doublées ou divisées pour ramener les GRAMMES entre 16 000 et 32 000.

Cette opération a pour but de garder des nombres aussi grands que possible pour optimiser la précision des calculs, mais
pas trop grands pour éviter de surcharger les registres.
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Seules les valeurs des GRAMMES varient d'un cycle a l'autre, sauf dans les conditions décrites ci-dessus.

Vérifiez la valeur des GRAMMES pendant une série de cycles consécutifs. Si elle ne change pas, les distributions sont
suffisament exactes pour ne pas provoquer de correction d'erreurs. |l se peut également que les paramétres (Ml et NC)
déterminant le seuil de correction d'erreurs, soient hors limite et empéchent des corrections d'erreurs qui devraient
normalement intervenir.

Le paramétre PRC limite les ajustements a 10%. Une seule valeur de GRAMMES ne changera donc pas de plus de 10%.

Une diminution progressive de la valeur des GRAMMES indique un débit qui ralentit, illustrant par exemple une trémie
presque vide. Le débit marque une soudaine hausse (valeur des GRAMMES plus élevée) lorsqu'une trémie est a nouveau
remplie.

Si des erreurs apparaissent, mais que la valeur des GRAMMES n'est PAS rectifiée, vérifiez les paramétres NC et MI. lIs
contrdlent si les erreurs sont corrigées ou non. lIs sont tous deux réglés et ajustés automatiquement par le logiciel. Ml est
réglé aprés chaque démarrage et tous les 10 cycles exécutés sans nouvel essai. Ml sera réglé pour indiquer 50% du débit
normal de distribution exprimé en grammes par seconde.

NC s'ajuste progressivement sur de longues périodes de fonctionnement. NC indique, en grammes, la limite d'erreur
supérieure dans 60% des distributions. Un chiffre élevé indique en général un produit s'écoulant difficilement. Les autres
problémes possibles peuvent étre des vibrations ou un décalage des cellules de pesage.

TEMPS DE DISTRIBUTION : (3¢me ligne de DONNEE)

Le second chiffre correspond au nombre d'interruptions calculé pour distribuer un produit. Si ces durées sont constantes
mais que le poids distribué varie, le produit ne s'écoule pas bien ni réguliérement. |l se peut encore qu'il y ait des vibrations
excessives ou que la trémie peseuse soit génée.

Un excés de vibrations, surtout au niveau des petites distributions, peut entrainer une lecture de poids incorrecte méme sile
poids distribué était en réalité exact.

Si la durée est tres courte ; 10, 20, 30 interruptions, elle peut représenter une demande trop exigeante pour les vannes
guillotine. En effet, une durée trés courte signifie que vous souhaitez obtenir de petites quantités en utilisant une vanne de
distribution a gros débit pour assurer I'opération. Une vis d'alimentation, une vanne verticale, une vanne horizontale équipée
d'un réducteur ou encore une plus petite vanne sont autant de solutions qui pourraient vous aider a améliorer la précision et
le contréle.

Si la valeur de la durée est inférieure a 5, vous fonctionnez dans une zone compromettant le bon fonctionnement du doseur.

Le paramétre de TEMPS MORT rallonge la durée de chaque distribution. Ceci sert a compenser le temps nécessaire, au
début de chaque distribution, au solénoide de la vanne pour se déplacer et I'air s'accumuler avant que la vanne commence
a bouger. Les TEMPS MORTS sont toujours réglés de fagon a étre [égérement supérieurs au minimum requis. Siun
temps calculé pour une distribution s'avére trés court, le temps mort ajouté, méme faible, peut géner la précision et
provoquer une distribution trop importante.

ERREURS DE POURCENTAGE: (1ére LIGNE DE DONNEES)
Lorsque vous observez des erreurs de pourcentage de colorant ou d'adjuvant distribué, soyez attentif.

1. Recherchez d'abord tout signe de "nouvel essai". Ces essais témoignent de la présence d'un probleme également
source d'erreur dans les pourcentages.

Lorsque la PREMIERE distribution, (3éme ligne de DONNEES) n'équivaut pas a la DERNIERE distribution (1ére ligne de
DONNEES), plusieurs essais de distribution ont été effectués. Ceci indique que la trémie est peut-étre tombée a court de
produit ou que le débit a été tellement irrégulier que la premiére distribution a été insuffisante sans raison évidente. Les
paramétres _RT et _RP déterminent les erreurs de produit manquant qui provoquent un nouvel essai.

Un remplissage irrégulier entrainant d'importantes variations de niveau de produit dans la trémie, peut provoquer des
nouveaux essais.

Des vibrations excessives peuvent également entrainer des lectures de poids incorrectes pouvant occasionner de
nouveaux essais injustifiés. Sila ligne de DECHARGE s'imprime de temps a autre, des vibrations sont probablement en
cause. L'augmentation de la valeur du paramétre de DECHARGE devrait résoudre ce probleme.

Un TEMPS MORT trop long peut entrainer de nouveaux essais qui dépasseront le but visé avec pour conséquence une
distribution trop importante.

2. Regardez ensuite le poids REEL distribué (1ére ligne de DONNEES).
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Le colorant par exemple, est un pourcentage du naturel. Dans l'exemple ci-dessus, le naturel est a 1908.3 grammes, le
colorant, soit 4% du naturel, doit donc cibler un poids de 76.3 grammes. En réalité, 77.6 grammes ont été distribués.
L'erreur est de 1.3 grammes, largement dans les limites de précision prévue pour un doseur a vis d'alimentation de 1”.

L'erreur effective en GRAMMES d'une distribution est beaucoup plus significative qu'une erreur de pourcentage. Les
appareils mécaniques ne sont pas parfaits. Le plus que nous pouvons en attendre est de fonctionner dans une fourchette
de précision acceptable. Cette fourchette est mieux définie par une erreur exprimée en grammes plutdt qu'en pourcentage.
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3. Troisiémement, regardez le TEMPS de distribution (3¢éme ligne de DONNEES).

De trés courtes périodes (10, 20, 30 interruptions) indiquent des dispositifs mal adaptés au travail requis. La précision des
pourcentages en souffrira, cycle aprés cycle. Cette condition peut trés bien étre acceptable tant que I'ensemble des
pourcentages utilisés reste exact.

DECHARGE : (4éme ligne)

En cas de décharge, les vibrations sont généralement en cause, mais ces décharges peuvent créer d'autres problémes.
Augmentez la valeur du paramétre BAL a 200 ou 300 grammes pour réduire ou éliminer les décharges inutiles.

Les vibrations peuvent également nuire a la cadence de production du fait du délai supplémentaire nécessaire pour obtenir
une lecture de poids acceptable. Augmentez le paramétre WDF a 2 ou 3 grammes, (WDF 00003) ou (WDF 00030), ou plus
si nécessaire.

Impression des réglages des parameétres

Appuyez sur (*,7,7) pour imprimer une copie de tous les paramétres internes. Vous devez avoir une imprimant connectée et
préte a opérer. Vous pouvez imprimer jusqu'a 13 listes ; une liste générale et 12 listes de composants. Seuls les
composants "activés" seront imprimés. Quatre colonnes apparaitront, avec RAM ; ROM ; Tables des séries 200 et 900 ; et
EEPROM. Les en-tétes d'identification s'impriment en haut de chaque colonne.

-—
Calibrage des cellules de pesage - Copie de contréle
En mode programmation, appuyez sur (*,8,8) pour forcer une impression de I'affichage du contréleur. La DATE, 'HEURE,
le numéro de la machine et I'affichage seront imprimés de la fagon suivante :
Date : 11/09/93
Heure : 17:22:01
Numéro de machine : 002
Valeur affichée : P 500.0
Cette fonction est utile pour obtenir une vérification écrite de la précision des cellules de pesage selon les régles ISO et
autres programmes qualité internationaux.
La procédure recommandée est la suivante :
1. Réglez I'appareil en mode programmation.
2. Appuyez sur *88 pour imprimer la TARE a vide de la trémie peseuse.
3. Placez un POIDS CONNU CERTIFIE dans la trémie peseuse.
4. Appuyez une nouvelle fois sur *88 pour imprimer le nouveau poids avec la charge.
5:La différence entre les deux poids imprimés doit étre égale au POIDS CONNU CERTIFIE. -
5. -

Test speéciaux - Copie de controle

En utilisant le marqueur *54, les tests suivants sont disponibles :

Si vous exécutez ces tests spéciaux en mode MANUEL ou PROGRAMMATION, une copie sera automatiquement imprimée
aprés chaque test, si le marqueur IMPRIMER (*54) est activé.

Les tests spéciaux générant une copie imprimée sont les suivants ; TEMPS ou CALIBRER.
TEMPS (Voir CLAVIER, TEMPS ; et PARAMETRES, _LA, pour plus de renseignements)

La fonction TEMPS détermine les temps morts des différents doseurs. Elle permet également de tester la répétabilité des
appareils. L'impression sur une seule ligne est illustrée ci-dessous :

TEMPS COMP 1 123 2749

Explication : 1 = numéro du composant.
123 = Temps de distribution (en interruptions ; 244 = 1 sec.)
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2749 = Poids distribué

81




CALIBRER (Voir CLAVIER, CALIBRER pour plus de renseignements)

La fonction CALIBRER permet au controleur de connaitre rapidement le débit d'un dispositif. Il regle automatiquement les
parametres de POIDS et TEMPS qui déterminent le débit de dosage, et le paramétre DEBIT MINIMUM. Pour plus de
renseignements, reportez-vous aux PARAMETRES _RA, _TI, et _MI. La ligne imprimée est illustrée ci-dessous :

CALIBRER COMP 1 732 8795 15 3465

Explication : 1 = numéro du composant.
732 = Temps de distribution (en interruptions ; 244 = 1 sec.)
8795 = Poids distribué
15 = Temps mort utilisé
3465 = Débit min.

Impression de l'utilisation des produits

Si vous appuyez sur la touche AFFICHER puis sur la touche *, vous obtiendrez une copie imprimée des totaux des produits
utilisés. Le marqueur (*54) n'a pas besoin d'étre activé. Ces totaux correspondent aux valeurs prises depuis la derniére
impression et depuis le dernier effacement.

Si vous réglez le paramétre PRT sur une valeur correspondant a un intervalle de temps, vous obtiendrez réguliérement et
automatiquement les mémes informations. (Voir PARAMETRE, PRT)

La page imprimée est illustrée ci-dessous :

DATE : HEURE
ACTUELLE 11/10/01 16:20:23
DERNIERE 11/10/01 16:10:23
IMPRIMEE
DERNIERE 09/10/01 09:00:04
EFFACEE

TOTAUX : GENERAL % ACTUEL %
CYCLES 11 7
COMP 1 R 05.0 2.4 4.8 1.5 5.0
COMP 2 N 100 47.4 100.0 28.6 100.0
COMP 5 N 00.5 .4 .99 .2 .99
COMP 6 N 00.5 .4 .94 .2 .91
TOTAL 50.8 30.7

N° IDENTIFICATION DOSEUR 120
LES TOTAUX SONT INDIQUES EN LIVRES
LIVRES PAR HEURE 365.3

Les totaux peuvent étre exprimés en LIVRES ou en KILOS suivant l'unité de poids que vous avez sélectionnée. Voir : Mode
PROGRAMMATION, (*89).

Une ligne apparait pour chaque composant activé. Chaque ligne indique le numéro du composant, son type, son réglage,
le total général et le total actuel.

Les totaux GENERAUX continueront de croitre jusqu'a ce que vous les effaciez délibérément. Pour ce faire, exécutez la
routine *00 ou appuyez sur 00 dans les 5 secondes qui suivent I'impression de ces totaux.

Le total ACTUEL correspond aux valeurs prises depuis la derniére impression de totaux. La date et I'heure sont données
pour les DERNIERES EFFACEES et les DERNIERES IMPRIMEES.

Les pourcentages des types "R" (REBROYE) sont des pourcentages du mélange total. Les pourcentages des types "A"
(ADJUVANTS) sont des pourcentages de tous les types "N" cumulés. Les pourcentages des types "N" (NATURELS)
correspondent au pourcentage de chaque composant de tous les types "N" cumulés.

Les LIVRES PAR HEURE sont calculées en se basant sur le total de produit distribué apparaissant dans la colonne
"ACTUEL", et la différence en temps entre I'heure ACTUELLE et la DERNIERE IMPRIMEE.
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CHAPITRE 4 : DIAGNOSTIC DES PANNES

La procédure
a suivre

1. Sivous lisez ce chapitre, c'est que vous avez rencontré un probléme. Pour situer et résoudre ce probléme, nous
vous conseillons de suivre la procédure suivante :

2. Commencez par lire le chapitre consacré aux OBSERCATIONS SUR LE CABLAGE. Méme si le systéme a
fonctionné correctement pendant un moment, un temps sec ou une augmentation du niveau sonore électrique de
I'usine peuvent avoir provoquer I'apparition de nouveaux problemes.

3. Suivez ensuite la procédure de VERIFICATION au début de ce manuel. Si quelque chose ne marche pas, lisez le
paragraphe du diagnostic qui suit ce probléme.

4. Lisez le chapitre SEQUENCE NORMALE DES OPERATIONS, pour étre sdr d'avoir compris comment l'appareil
doit réagir. Si vous n'étes pas str de comprendre le fonctionnement logique du logiciel, appelez-nous.

5. Lisez la liste des PROBLEMES COURANTS rencontrés a la page suivante.

6. Lisez le chapitre consacré a la fonction VERIFIER LES CELLULES DE PESAGE pour étre sir que les cellules de
pesage fonctionnent correctement.

7. En cas de probléme majeur, nous pourrons mieux vous aider si vous disposez d'une copie imprimée de la table
des PARAMETRES (CLAVIER, *77) et de 2 pages d'informations imprimées cycle aprés cycle (CLAVIER, *54).
(Voir chapitre SORTIES IMPRIMEES)

Pour imprimer la table des PARAMETRES - Séquence de touches :

Appuyez @ L'afficheur indiquera : (MOT DE PASSE)
sur

Appuyez ...-. L'afficheur indiquera : (P X)
Appuyez @ L'afficheur indiquera : INSTR __)

sur

Appuyez L'afficheur indiquera : (IMPRIMER)

sur

Appuyez L'afficheur indiquera : (P X)

EXIT

sur

Pour imprimer les informations CYCLE APRES CYCLE pendant le fonctionnement -
Séquence de touches :

Appuyez @ L'afficheur indiquera : INSTR __)

sur

Appuyez L'afficheur indiquera : (IMPR DESACTIVEE)
sur .
Appuyez @ L'afficheur indiquera : IMPR ACTIVEE)
sur

Appuyez T L'afficheur indiquera : (P X)

sur

Appuyez L'afficheur indiquera : ( X)

sur

Faites maintenant tourner le doseur normalement jusqu'a ce que vous ayez deux pages imprimées avec les
informations recueillies cycle aprés cycle puis faxez-les, accompagnées de la table des PARAMETRES, directement &
votre revendeur Maguire local, avec une bréve note expliquant votre processus, I'emplacement du doseur, si des
changements ont eu lieu récemment, et les problémes que vous rencontrez actuellement.
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Vous trouverez a la page suivante, la liste des PROBLEMES COURANTS.

Problémes courants

La liste de ces problémes est basée sur les appels téléphoniques que nous avons regus émanant d'utilisateurs de doseurs
Weigh Scale Blender.

1. L'afficheur n'indique pas une valeur proche de zéro lors de la mise sous tension avec une trémie peseuse vide (plus ou
moins 10 grammes).

e Les cellules de pesage ne sont pas connectées.

e La trémie peseuse n'est pas installée correctement sur son plateau, sans élément génant, ou son plateau ne
repose pas correctement sur les boulons dépassant des boitiers renfermant les cellules de pesage.

e Le contréleur n'a jamais été calibré pour ces cellules de pesage ou vous venez de TOUT EFFACER. Le cas
échéant, la valeur affichée sera probablement hors limite de plusieurs centaines de grammes. Voir CALIBRAGE
DES CELLULES DE PESAGE.

e Les cellules de pesage ont été endommagées. Voir VERIFIER LES CELLULES DE PESAGE

2. Le contrdleur se "REINITIALISE" sans raison apparente. Ceci indique la présence d'un bruit électrique ou d'une pointe
de tension perturbant le contréleur.

o Voir le chapitre OBSERVATIONS SUR LE CABLAGE, MONTAGE section.

3. L'ALARME clignote et I'afficheur indique un poids supérieur a 100 grammes ou inférieur a -50 grammes. Si le poids est
au-dessus de 100, la vanne de vidange de la trémie peseuse ne cesse de s'ouvrir et se fermer toutes les 6 a 7 secondes.

Il reste du produit qui accroché dans la trémie peseuse.

Le clapet de vidange est peut-étre coincé.

Les cellules de pesage sont accrochées ou génées.

Les cellules de pesage ne sont plus calibrées.

Une mise a la terre incorrecte entraine la lecture de valeurs élevées par les cellules de pesage.

3. La TOUTE PREMIERE DISTRIBUTION n'a PAS lieu. Aprés quelques secondes, le flash d’ALARME s'allume. L'afficheur
indique (N x.x) et clignote.

L'alimentation d'air n'est pas branchée ou la pression est trop basse.

Le solénoide du naturel n'est pas branché correctement.

Le fusible 1/2 A de la fagade du contréleur a sauté.

La vanne guillotine du NATUREL est coincée. Le socle du vérin est peut-étre tordu.

4. La vanne de distribution du NATUREL ne cesse de distribuer méme si la trémie peseuse est remplie jusqu'a son niveau
de débordement. La valeur lue du poids est toujours inférieure a 2000.0 grammes.

e La trémie peseuse ne bouge pas librement.
e Les cellules de pesage sont coincées. i
e Les cellules de pesage sont endommagées. Voir VERIFIER LES CELLULES DE PESAGE

5. Le systéme fonctionne mais doit toujours procéder a PLUSIEURS NOUVEAUX ESSAIS pour réussir une distribution et
semble ne jamais "apprendre" le débit de distribution correct.

e Les vibrations provoquent des "décharges" fréquentes, entrainant ainsi d'importantes fluctuations dans
I'ajustement des débits. Augmentez le paramétre BER.

6. Les ROUES CODEUSES ne semblent pas contréler de sortie. Une ou plusieurs LED (rangée du bas) restent toujours
allumées.

e Quelqu'un a VERROUILLE un réglage a I'aide du clavier. Voir CLAVIER, MODE PROGRAMMATION, REGLAGE.
e Le paramétre _SE LIMITE le réglage de la roue codeuse. Voir CLAVIER, MODE PROGRAMMATION, et
PARAMETRE, _SE.
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7. Le systeme se BLOQUE parfois sur les nouveaux essais de distribution d'un composant, mais le temps des nouveaux
essais est si court que rien n'est distribué.

Le paramétre TEMPS MORT est réglé sur une durée trop courte. Voir CLAVIER, TEMPS et PARAMETRE, _LA.
Une vanne est coincée en position ouverte. Vérifiez que la vanne bouge librement lorsque I'air comprimé n'exerce
plus de pression.

8. Le systtme FONCTIONNAIT mais réagit maintenant de fagon inexplicable.

Une pointe de tension ou une charge d'électricité statique a endommagé la mémoire RAM. Exécutez une
procédure EFFACER ou TOUT EFFACER. Voir REDEMARRAGE "EFFACER" ou REDEMARRAGE "TOUT
EFFACER". Procédez ensuite au CALIBRAGE DES CELLULES DE PESAGE et au CALIBRAGE DE DEBIT pour

TOUS les produits.
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9. L'afficheur indique 3100.0 méme quand la trémie peseuse est vide. |l s'agit de la valeur limite supérieure des cellules de
pesage.

e Lescellules de pesage ne sont pas branchées et le circuit a dévié jusqu'a la limite supérieure.
e Lescellules de pesage ont été chargées bien au-dela de leur limite et ont dévié de fagon permanente.

10. Les distributions d'une vanne guillotine ne sont pas aussi constantes qu'elles devraient I'étre.

e Lavanne guillotine coince Iégérement. Avec la trémie vide, bougez la pelle manuellement pour voir s'il coulisse
sans géne. Poussez et tirez sur le piston pneumatique pour I'aligner correctement.

e Le produit ne s'écoule pas trés bien. Vous aurez peut-étre besoin d'installer un adaptateur équipé d'un dispositif
de rupture de pont.

11. Les valeurs de poids lues par les cellules de pesage ne se stabilisent pas. Elles marquent des variations allant jusqu'a
100 grammes seconde aprés seconde.

e Les éléments en cause sont I'électricité statique et une mise a la terre défectueuse. Voir OBSERVATIONS SUR LE
CABLAGE

e Siles valeurs dévient progressivement dans un sens, nécessitant un recalibrage fréquent, il est probable qu'un
composant du circuit imprimé soit défectueux. Appelez-nous.

e Siles TARES ne sont pas stables, il se peut qu'un élément physique empéche les cellules de bouger librement.

12. Alafin de chaque cycle, le MOTEUR-MELANGEUR ne tourne qu'une fraction de seconde seulement.

e Le MOTEUR-MELANGEUR exige une forte intensité au démarrage. Si I'alimentation n'est pas adaptée (si par
exemple vous utilisez une rallonge), la tension baissera tellement que I'ordinateur se réinitialisera et le signal vers
le moteur-mélangeur sera coupé. L'afficheur reflétera ce probléme en redémarrant comme s'il venait d'étre mis
sous tension. Installez une meilleure source d'alimentation ; supprimez la rallonge ou utilisez des cables a plus
gros calibres.

Problemes de mixage
Les clients rencontrant des problémes au niveau du mixage ont le choix entre plusieurs options.

Réduisez la taille du lot en diminuant la valeur du paramétre FUL. Cette action a deux conséquences. Premierement, les
composants sont distribués en lots plus petits et plus fréquents, ce qui a pour effet de remplir la chambre de mélange avec
davantage de plus petites couches de produit. Deuxi€mement, elle abaisse le niveau de produit dans la chambre de
mélange immédiatement aprés une distribution. Pour un bon mixage, il est indispensable que les pales mélangeuses
atteignent dans leur mouvement, le haut du niveau de produit dans la chambre de mélange. Distribuer des lots importants
peut submerger ces pales, surtout lorsque le processus ne fonctionne pas avec le doseur a pleine capacité. Des lots de
plus petite taille, méme s'ils réduisent la cadence, éviteront de submerger les pales pendant I'opération de mélange.

Assurez-vous que le capteur de niveau est installé & sa plus basse position possible, et augmentez sa sensibilité au
maximum. Les deux serviront a éviter qu'un lot soit distribué trop t6t et ne vienne recouvrir les pales mélangeuses.

Sur les appareils sans vanne de régulation (FCA), augmentez le paramétre DLY & une valeur aussi élevée que 50% du
délai entre deux cycles. DLY correspond au délai (en interruptions) entre le moment ou le capteur est découvert et le début
du lot. En augmentant le parameétre DLY, vous laissez la chambre de mélange se vider quelque peu avant d'y faire tomber
le lot suivant. La valeur maximum possible pour le paramétre DLY est de 29999 ou 122 secondes.

Vous pouvez augmenter le temps de mixage a la fin de chaque lot en modifiant les deux derniers chiffres du paramétre
MIX. Sila cadence est élevée, il vaudrait mieux laisser tourner le mélangeur sans arrét. Un temps de mixage plus long
peut toutefois entrainer la séparation des produits apres le mixage initial. Des poids volumiques apparents et |'électricité
statique accentueront ce potentiel de séparation due a un mixage excessif.

Si un doseur est installé sur un support surmontant une trémie tampon, il devrait étre équipé d'une FCA, une vanne de
régulation automatique placée en bas du doseur. Cette vanne doit étre alignée de fagon a étre fermée lorsque le capteur
de niveau est découvert. Lorsque le capteur est couvert, la vanne s'ouvre et laisse le produit s'écouler. Cette vanne a pour
objectif de garantir un bon mixage. Le paramétre FCV retarde de 6 secondes I'ouverture de cette vanne. Vous pouvez
augmenter ce délai de temporisation si vous pensez qu'un mixage plus long est nécessaire avant de libérer le produit.

Sur les modéles WSB-940, vérifiez que la trémie peseuse est bien équipée de deux déflecteurs. lIs veillent & ce que les
produits soient disposés en couche horizontale (par opposition a cote a cote) avant de tomber dans la chambre de
mélange.

Des poids volumiques apparents différents et des granulés de formes variées, notamment des granulés lisses de naturel
mélangés a des granulés de colorant carrés a plus grande densité, peuvent se séparer s'ils sont lachés sur un tas formant

86



un déme, tel qu'on trouve dans une trémie, un Gaylord ou encore une trémie tampon. Les légers granulés ronds
s'écouleront comme de I'eau sur les c6tés, tandis que les granulés carrés plus lourds resteront 1a ou ils sont tombés. Il est
difficile de rectifier un tel résultat. Il est donc préférable de ne pas larguer de tels mélanges dans de larges conteneurs.

Le transport par aspiration peut également séparer les produits de poids volumique apparent différent. Gardez une vitesse
de déplacement d'air élevée pour minimiser ce probléme.

Les modéles WSB-MB de la série 100 et certains appareils de la série 200, utilisent un entrainement pneumatique pour les
pales mélangeuses au lieu d'un moteur électrique. L'entrainement pneumatique offre les avantages suivants :

Meilleur mixage, les pales effectuant un mouvement de va-et-vient.

Aucun retour d'EMF (Force électromagnétique) vers le processeur de la demande électrique du moteur, donc moins de
problémes au niveau du processeur.

Moins de composants électroniques sur le circuit imprimé, donc moins de composants qui sont susceptibles de devenir
défectueux en cas de pointe de tension dans l'usine, d'orage et de coupure de courant. Composants qui peuvent également
représenter un pourcentage de pannes au cours de la durée de vie du doseur.

Sécurité intrinséque pour le personnel d'usine, I'entrainement pneumatique offrant un couple mécanique limité et mieux
contrdlé par rapport a celui d'un entrainement électrique. Un moteur électrique de taille adaptée, peut produire jusqu'a 10
fois le couple opérationnel prévu lorsqu'il est bloqué. En dépit des verrouillages de sireté, ceci présente un danger
potentiel.

Si vous rencontrez des problémes de mixage avec les moteurs a entrainement pneumatique, vérifiez que les pales
exécutent une rotation de 270° (3/4 de tour) a chaque passage. Si tel n'est pas le cas, essayez les procédures suivantes :

Augmentez la pression d'air. Si la pression manométrique tombe de plus de 5 livres pendant le fonctionnement des pales,
la conduite d'air est trop petite.

Abaissez le tas de produit dans la chambre de mélange pour réduire la demande de couple sur les pales mélangeuses.
Ceci est expliqué plus haut.

Augmentez le paramétre MPO et faites-le passer de 122 (1/2 seconde) a 183 (3/4 seconde) ou 244 (1 seconde compléte).
Ceci donne plus de temps aux pales pour elles accomplir un balayage complet. Vous pouvez parallelement souhaiter
augmenter le temps de mixage et le faire passer de 10 a 15 ou 20 secondes pour qu'en dépit d'un mouvement plus lent des
pales, la méme dose de mixage est exécutée.

Augmenter le débit de production

Un doseur de taille adaptée devrait avoir un débit toujours supérieur a vos besoins de production. Si, pour quelle raison que
ce soit, votre doseur n'arrivait pas a suivre votre cadence, voici quelques moyens d'augmenter le débit.

1. Si votre doseur est équipé d'une vanne guillotine de régulation, son débit pourra étre réduit jusqu'a 25%. Pour
compenser ce phénomene, activez le marqueur "FIN PLEIN" a l'aide de la fonction *44 expliquée dans les
chapitres précédents. En mode FIN PLEIN, le mélange est lancé alors que le capteur est encore recouvert du fait
de I'action de la vanne de régulation.

2. Sivotre processus consomme en une seule fois, un lot de produit de taille importante, (comme pendant l'injection
et le délai de retour de la vis), et votre réserve de produit n'est pas adaptée, vous risquez de tomber a court de
produit pendant quelques secondes, le temps que le doseur Weigh Scale Blender produise le nouveau lot. La
fonction *44, "FIN PLEIN" corrigera également ce probléme. Dans ce cas, lorsque le capteur est découvert, un lot
complet est immédiatement disponible pour aider a remplir la chambre de mélange, vous fournissant ainsi une
large réserve pour étre utilisée par le processus.

3. Augmentez le paramétre FUL. Il détermine la taille du lot. Des lots plus importants augmentent le débit. Suivant
le poids volumique de votre produit, vous pourrez peut-étre augmenter la taille du lot de 20 a 40% .

4. Réduisez la valeur du paramétre DTI. |l s'agit du nombre de secondes pendant lesquelles la trémie peseuse est
ouverte pour vider le lot. Un temps DTI plus court réduira le temps de cycle complet et augmentera le débit.

5. Activez la fonction "RAPIDE". Ceci entraine des distributions volumétriques rapides "minutées" intervenant jusqu'a
4 fois aprés chaque distribution gravimétrique normale.

6. Ne confondez pas "réserve" avec "débit". Si votre doseur rencontre un probléme temporaire qui entraine un
manque de produit dans le processus avant que vous n'ayez eu le temps de résoudre ledit probléeme, votre
"réserve" est insuffisante. Rajoutez une trémie tampon ou une alarme de niveau de produit sur chaque trémie
individuelle pour éviter ce type de probléme.
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Sequence normale des opérations

Ce chapitre vous explique comment le systeme est supposé fonctionner. Si votre systéme ne fonctionne pas correctement,
cette description peut vous aider a identifier précisément I'endroit ou le systéeme est défaillant, vous donnant ainsi une
indication du probléme.

Mettez sous tension.

La date de la version actuelle du programme s'affiche (V=xxxxxT) pendant 1 seconde, suivie du total de controle
(CKS xxxx), puis du contréle de la ROM (ROM OK ), et enfin de ( 0). Le poids dans la trémie peseuse est
maintenant affiché. Il devrait étre de 0, a plus ou moins plusieurs grammes. Au cours des premiéres minutes de
fonctionnement, les valeurs de poids affichées peuvent varier Iégerement au fur et & mesure que les circuits
chauffent.

DEMARRER :

L'appareil commencera a opérer si les deux interrupteurs placés sur le coté gauche du controleur sont RELEVES,
réglés sur la position POURSUIVRE, et si le CAPTEUR dans la chambre de mélange est DECOUVERT. Le
capteur doit étre branché sur le c6té droit du controleur. Sitel n'est pas le cas, cette condition équivaut & un
capteur recouvert ; I'appareil ne fonctionnera pas.

Si le clapet de VIDANGE DE LA TREMIE PESEUSE s'ouvre et se referme sans cesse :
Si la TARE initiale de la trémie a vide est de 100 grammes ou plus, la vanne de vidange de la trémie peseuse
fonctionnera pour essayer de vider la trémie et ramener le poids de démarrage plus prés de zéro. Si la trémie est
vide, mais que le poids affiché est supérieur a 100 grammes, un probléme existe. Voir TESTER les CELLULES
DE PESAGE et CALIBRAGE DES CELLULES DE PESAGE.

Si le flash d'ALARME clignote :

Si la TARE initiale est inférieure a -50 grammes, le flash d'alarme s'allumera et I'appareil ne fonctionnera pas.
Allez 8 TESTER les CELLULES DE PESAGE et CALIBRAGE DES CELLULES DE PESAGE.

La séquence de DISTRIBUTION commence :
Si la tare initiale est dans les limites, entre -50 et +100, la séquence débutera.
AFFICHAGE durant les distributions :

Pendant toutes les distributions, le numéro de composant et la lettre symbolisant son type (R, N, A) seront
affichés, vous indiquant ainsi quel composant est en train d'étre distribué. L'affichage INITIAL indique la tare de la
trémie peseuse. Celle-ci ne changera pas au cours de la premiére distribution. Aprés chaque distribution, le
nouveau poids total de produit dans la trémie est actualisé et affiché.

Le REBROYE d'abord :
Si le mélange comprend du REBROYE, les distributions de celui-ci seront les premiéres a étre traitées, par ordre
de grandeur, en commengant par la plus grande pour finir avec la plus petite. La lettre "R" apparaitra sur
I'afficheur. Aprés ces distributions, un poids exact est lu pour déterminer I'espace libre disponible dans la trémie

peseuse pour les distributions restantes. Le poids total de la trémie apparaitra sur |'afficheur pendant 2 secondes
A LA FIN de chaque distribution.

Puis les NATURELS :
Les distributions de NATUREL suivent le rebroyé dans la séquence. Elles seront effectuées par ordre de grandeur,
de la plus grande a la plus petite. La lettre "N" apparaitra sur l'afficheur. Le poids exact de tous les NATURELS
distribués est maintenant déterminé pour calculer les distributions d'ADJUVANT.

En troisieme, les ADJUVANTS :

Les distributions d'’ADJUVANT sont les derniéres de la séquence. Chaque distribution doit atteindre les critéres
définis par les paramétres internes, sinon des NOUVEAUX ESSAIS auront lieu et la séquence sera interrompue.

PRODUIT INSUFFISANT :
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Si un des produits vient @ manquer ou se trouve en quantité insuffisante pour atteindre les critéres fixés par les
paramétres, le processus S'"ARRETERA au niveau de ce composant. De NOUVEAUX ESSAIS seront
continuellement tentés pour cette distribution jusqu'a ce qu'elle puisse étre effectuée intégralement ou que
I'alimentation soit coupée. L'afficheur CLIGNOTERA. L'ALARME sonore retentira aprés 4 nouveaux essais. Ce
nombre d'essais avant alarme est défini par les paramétres d'ALARME (_AL). Le REBROYE peut étre défini pour
déclencher ou non l'alarme s'il vient & manquer. Voir PARAMETRES, _AL, pour découvrir comment régler les
parametres d'ALARME.

Si le flash d'ALARME clignote :
Plus de quatre nouveaux essais de distribution d'un seul composant déclencheront le flash d'/ALARME. Le
composant a l'origine de I'alarme continuera d'essayer de distribuer. L'afficheur clignotera. Le premier chiffre
affiché vous indiquera quel composant pose probléme. Pour poursuivre la séquence, vous devez remplir les
conditions de distribution ou mettre I'appareil hors tension.

Vidage de la TREMIE PESEUSE :

Aprés toutes les distributions, la trémie peseuse est vidée par une vidange finale qui transfére son contenu dans la
chambre de mélange. La vanne de vidange reste ouverte pendant quatre secondes. (Paramétre DTI)

CAPTEUR recouvert :
Tant que le capteur est recouvert, la vanne de vidange reste ouverte pour étre siire de vider complétement la

trémie peseuse. Les distributions cessent. La vanne de vidange reste ouverte tant que le capteur est recouvert.
C'est-a-dire jusqu'a ce que le nouveau cycle commence.
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Vanne de REGULATION : (en option)

La vanne de régulation placée sous la chambre de mélange, restera fermée pendant 6 secondes (Paramétre FCV)
tout de suite apres une distribution dans la chambre de mélange. Le reste du temps, elle s'ouvre lorsque le
capteur est recouvert, et se ferme lorsqu'il est resté découvert pendant au moins deux secondes complétes
(suivant le paramétre DLY).

VERIFIER LE FONCTIONNEMENT DES CELLULES DE PESAGE
La plupart des problémes sont liés au fonctionnement des CELLULES DE PESAGE.

Vous disposez de plusieurs méthodes pour VERIFIER le bon fonctionnement des cellules de pesage. Toute pression, si
légere qu'elle soit, exercée sur la trémie peseuse doit entrainer un changement de la valeur affichée. Si tel n'est pas le cas,
un probléme existe. Si la Iégére pression cesse, l'afficheur doit revenir a son point de départ. Si tel n'est pas le cas,
quelque chose géne la liberté de mouvement des cellules ou de la trémie peseuse. Inspectez soigneusement TOUS les
éléments autour des cellules de pesage, les vis-boulons, le plateau de la trémie peseuse et la trémie peseuse méme. RIEN
ne doit géner la liberté de mouvement.

NOTE : On considére normale une déviation de la lecture des cellules de pesage sur une certaine période et suivant les
variations de température. Toutes les distributions des composants étant pesées par un seul ensemble de cellules de
pesage, cet écart affectera pareillement tous les composants et les rapports entre composants resteront donc exacts. Le
poids a vide est toujours TARE, chaque distribution est donc toujours mesurée avec précision.

Les observations suivantes serviront a vérifier le bon fonctionnement des cellules de pesage :

Lorsque la trémie peseuse est vide, entre deux cycles, I'afficheur devrait indiquer une valeur proche de zéro. Une erreur de
plusieurs grammes n'est pas importante puisque cette valeur de poids a vide est "tarée" a partir de toutes les valeurs de
distribution lues. Les valeurs de "poids a vide" affichées devraient rester constantes a 1 ou 2 grammes I'une de I'autre.

Ajouter plusieurs granulés dans la trémie peseuse devrait entrainer un changement de la valeur affichée. 1 gramme
représente environ 40 granulés.

La plupart des problémes liés aux cellules de pesage sont causés par une géne dans le mouvement des cellules. Les
cellules de pesage doivent pouvoir réagir sans restriction au poids d'un seul granulé tout comme elles doivent pouvoir
bouger librement assez bas pour enregistrer la déviation totale d'un poids de 20 000 grammes. (10 000 grammes par
cellule - cellules de 10kg)

Si le poids affiché est trés irrégulier, vérifiez I'état des fils des cellules de pesage. Vérifiez I'absence de tout fil pincé dans la
fiche.

Une cellule de pesage surchargée indiquera une valeur élevée. La limite supérieure est ( 3100.0) pour la série 200 ou (
31000) pour les séries 400 ou 900. Une cellule de pesage forcée ou arrachée vers le haut, affichera ( 0.0).

Nous fournissons et remplacons les cellules de pesage par lot assorti et nous fournissons toujours les boitiers d'installation.
Vous pouvez retirer la plaque arriére du boitier pour une inspection visuelle. |l est par contre risqué de retirer la cellule de
pesage de son boitier. Ce faisant, vous risqueriez d'exercer une contrainte sur la cellule méme.

Pour FONCTIONNER avec des cellules de pesage ENDOMMAGEES en mode VOLUMETRIQUE, reportez-vous au
chapitre CLAVIER, *87, mode volumétrique.

Pour RECALIBRER les CELLULES DE PESAGE, reportez-vous au chapitre ENTRETIEN DU MATERIEL.

Si vous pensez que les cellules de pesage sont abimées ou défectueuses, reportez-vous au chapitre : SIGNAL BRUT DES
CELLULES DE PESAGE.

Signal brut des cellules de pesage

Appuyez sur la touche "CE" pour consulter cette valeur BRUTE pendant quelques secondes.

Les cellules de pesage rendent une trés faible tension qui varie légérement si la cellule est défléchie. Cette tenson est
convertie sur le circuit imprimé, en un train d'impulsions. Ces impulsions sont ensuite comptées pendant toute une seconde
pour déterminer un poids. Le logiciel peut gérer une fourchette de comptage allant de 0 a environ 249 850.

Un ensemble de cellules 3kg fonctionnant correctement se situera entre 55 000 et 120 000 ; un intervalle d'environ 6 000
couvrant un poids a vide (trémie peseuse en place) jusqu'au poids de trémie peseuse pleine, 2 000 grammes. (Les cellules
de 10 K s'étendent d'environ 90 000 a vide jusqu'a 9 000 grammes). Le systéme fonctionnera parfaitement tant que le poids
de la trémie vide affiche une valeur entre 1 et 149 248. 149 248 est la plus haute valeur que le logiciel acceptera pour un
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calibrage de poids zéro (voir parameétres, LCZ). Si le chiffre affiché est supérieur a cette valeur lorsque vous appuyez sur la
touche poids ZERO, I'afficheur indiquera (ZERO BAS).

Cette valeur de COMPTE BRUT est convertie par le logiciel en affichage de grammes, basé sur les données de calibrage
des cellules de pesage.

Les valeurs de COMPTE BRUT sont trés utiles pour diagnostiquer les problémes liés aux cellules de pesage, car elles
évitent tous les calculs mathématiques et donc par conséquent, toutes les erreurs de calibrage éventuelles.

Appuyez sur la touche "CE" pour afficher cette valeur BRUTE pendant quelques secondes.

Pour afficher cette valeur continuellement, utilisez la fonction *98 du mode PROGRAMMATION.

Activer *54 Impression cycle aprés cycle - Séquence de touches :

Appuyez D L'afficheur indiquera : (MOT DE PASSE)
sur

Appuyez L'afficheur indiquera : (P X)

sur

Appuyez L'afficheur indiquera : (INSTR __)

sur

Appuyez @ L'afficheur indiquera : (CPT DESACTIVE )
sur

Appuyez D L'afficheur indiquera : (CPT ACTIVE )
sur

Appuyez L'afficheur indiquera : (P X)
sur EXIT

;:Erpuyez L'afficheur indiquera : ( X)

Une valeur fluctuante et variée indique en générale que les cellules de pesage ne sont pas branchées.

Une valeur 0 affichée indique un circuit ouvert, un fil ou une cellule endommagée.
Une valeur a plein de 249 850 indique un fil ou une cellule endommagée.

Un ensemble de cellules de pesage de 3kg produiront environ 33 comptes supplémentaires par gramme supplémentaire.
Un test de sensibilité consiste a ajouter un poids léger dans la trémie peseuse. Le compte de POIDS BRUT devrait
augmenter d'environ 33 comptes pour chaque gramme ajouté. (10 comptes par gramme pour les cellules de 10kg)

Si vous nous appelez pour que nous vous aidions a résoudre un probléme lié aux cellules de pesage, il serait trés utile de
nous communiquer la valeur d¢ COMPTE BRUT de la trémie vide d'une part, et de la trémie avec un poids connu d'autre
part. Sivous appuyez sur la touche CE & n'importe quel moment, la valeur du COMPTE BRUT s'affichera correspondant au
poids actuel.

Pour FONCTIONNER avec des cellules de pesage ENDOMMAGEES en mode VOLUMETRIQUE, reportez-vous au
chapitre CLAVIER, *87, mode volumétrique.
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Routine Effacer

Une routine "EFFACER" est disponible pour effacer de la mémoire toutes les données, marqueurs et toutes les autres

informations actuelles. La MEMOIRE étant équipée d'une pile de sauvegarde, la mise hors tension n'efface pas les champs

de données. Bon nombre d'informations sont gardées délibérément en vue d'une utilisation future.

"EFFACER" effacera toutes les données de la mémoire RAM et démarrera

avec les données stockées dans 'EEPROM. Celles-ci correspondent aux données existantes a l'origine ou a celles que
vous avez volontairement enregistrées auparavant. Toutes les valeurs actuelles de calibrage que le systeme a "appris”

seront réécrites.

Extraire (EFFACER) des parameétres de 'EEPROM - Séquence de touches :

Eteignez le contréleur
Maintenez Maintenez la touche “CE” enfoncée
Rallumez le contrdleur

Relachez la touche “CE!

L'afficheur indiquera (EFFACER)

Si I'afficheur n'indique pas ( EFFACER ), répétez I'opération.

EFFACER ne vide pas I'EEPROM de ses informations, mais charge 'lEEPROM dans la RAM. Les valeurs de calibrage des
cellules de pesage NE SONT PAS perdues. Pour charger 'TEEPROM avec les informations correctes de la RAM, reportez-

vous au chapitre CLAVIER, *23)

92



Tout effacer

Redémarre avec les réglages par défaut du systeme - méme chose qu'EFFACER, ci-dessus, sauf que les informations de
'EEPROM sont également effacées.

Il n'existe que DEUX occasions ou vous souhaiterez TOUT EFFACER.
1. Lors de l'installation d'une NOUVELLE PUCE DE PROGRAMME. Les nouvelles puces ont souvent des tables de
PARAMETRES disposées differemment. Les informations peuvent étre stockées dans des zones de la mémoire

ne correspondant pas au programme. TOUT EFFACER - REDEMARRER régle ce probléme.

3.2. Quand rien d'autre n'a marché. TOUT EFFACER - REDEMARRER résoudra parfois des problémes qu'une simple
routine EFFACER ne trouve pas.

Tout effacer - Séquence de touches :

Eteignez le controleur

Maintenez Maintenez ces touches enfoncées simultanément
VIEW ||BTCH || EXIT

Rallumez le controleur

Relachez — Relachez ces touches

Si l'opération a réussi, I'afficheur indiquera (TOUTEFFACER).

Si l'afficheur n'indique pas ( TOUTEFFACER ), répétez I'opération.

Le calibrage des CELLULES DE PESAGE sera perdu. Vous devrez refaire la procédure de calibrage des cellules de
pesage détaillée dans ce manuel.

Les données des tables des parametres étant perdues, vous devrez ressaisir les parametres modifiés précédemment.
Reportez-vous au chapitre BREVE EXPLICATION DES PARAMETRES pour revoir rapidement ceux susceptibles d'avoir
été modifiés.

Veérifiez que votre appareil affiche le bon numéro de MODELE lors de la mise sous tension. Si tel n'est pas le cas, reportez-
vous au chapitre SELECTIONNER LE BON MODELE.
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LISTAGE DE MEMOIRE

Au cours de la production ou entre deux cycles, le contrdleur peut étre forcé a imprimer un LISTAGE DE MEMOIRE. Celui-
ci nous est utile lorsque des probléemes indéterminés surgissent, liés a des problémes environnementaux imprévisibles. Si
vous rencontrez des problémes récurrents, nous vous demanderons peut-étre d'exécuter cette routine pendant la
production, pour nous aider a diagnostiquer le probléme.

Pour obtenir un LISTAGE DE MEMOIRE, connectez une imprimante. Appuyez sur les trois touches en méme temps ; les
touches PARA, PLEIN et ALRM ; rangée du bas : gauche, centre et droite.
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CHAPITRE 5- ENTRETIEN DU MATERIEL

Reéglages du matériel

PRESSION D'AIR

Pour une meilleure précision, réglez la PRESSION D'AIR sur environ 80 PSI. Des pressions plus basses marcheront quand
méme. Si l'alimentation d'air de votre usine varie, fixez le régulateur sur un réglage faible pour que les vannes de
distribution aient une pression constante . |l est DECONSEILLE d'utiliser de I'air lubrifié. Les micro-doseurs devraient étre
réglés a 40 PSI (2,7 bars). Les vannes verticales utilisées dans les trémies amovibles sur les Micro-doseurs et les doseurs
des séries 100 et 200, sont plus précises a une pression plus faible de 40 PSI.

CAPTEUR DE NIVEAU
Position du capteur ; modéles des séries 200 et 400 uniquement :

Le capteur devrait dépasser dans la chambre de mélange d'environ 1/4 pouce a partir de la face interne de la plaque de
fixation en acier inoxydable. S'il ne dépasse pas suffisamment, il captera la plaque d'acier méme. S'il dépasse de trop, il
captera les pales mélangeuses.

Réglez la sensibilité du capteur :

1. La vis de réglage se trouve a l'arriére du capteur. Il se peut qu'elle soit recouverte d'une petite protection en
plastique ressemblant a une vis. Vous aurez besoin d'un tres petit tournevis pour la régler.

Remplissez la chambre de mélange jusqu'a ce que le capteur soit recouvert aux 3/4 environ.

Dévissez la vis dans le sens inverse des aiguilles d'une montre, jusqu'a ce que la LED S'ETEIGNE.

Puis vissez-la dans le sens des aiguilles d'une montre jusqu'a ce que la LED S'ALLUME.

Videz la chambre de mélange et vérifiez que la LED ne s'allume pas lorsque les pales mélangeuses passent prés
du capteur.

arwN

NOTE : sur les capteurs 18 mm, la logique des LED est inversée ; la LED S'ALLUME lorsque le capteur est DECOUVERT.
VANNE DE VIDANGE DE LA TREMIE PESEUSE

La VANNE DE VIDANGE DE LA TREMIE PESEUSE devrait étre réglée de fagon a se refermer doucement. Un pointeau
est installé a coté de la déconnexion rapide, de sorte que l'alimentation d'air vers le clapet du vérin pneumatique peut étre
restreinte. Réglez selon les besoins pour une fermeture fluide.

VANNES GUILLOTINE

Les vannes guillotine doivent bouger sans géne. Si elles semblent se coincer légérement en position d'extension totale
(fermée), le socle du vérin pneumatique est peut-étre Iégérement tordu. Si quelqu'un a appuyé ou tiré sur le vérin, le socle
a pu étre tordu. Vous pouvez corriger ce probleme en faisant exercer un mouvement de va-et-vient au vérin jusqu'a ce que
le probléme soit rectifié.

Si vous traitez des granulés trés durs (PC ou résine a fibre de verre), vos vannes guillotine de distribution peuvent se
coincer occasionnellement. Nous fournissons des entretoises qui limitent la course compléte du vérin. Ceci évite que la
pelle aille au-dela de la position fermée et 'empéche de se coincer. Appelez-nous pour tout renseignement.

FUSIBLES DU MOTEUR-MELANGEUR INTERNE et DU DOSEUR A VIS
La source d'alimentation minutée du MOTEUR-MELANGEUR et les PRISES DE DOSEUR A VIS sont commandées par

des relais enfichables internes a semiconducteurs. Un petit fusible verre de 5A se trouve a la droite de chaque relais. La
carte du circuit imprimé comporte également un fusible supplémentaire en cas de remplacement nécessaire.
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Recalibrage des cellules de pesage

Cet appareil a été correctement calibré en usine pour étre adapté aux cellules de pesage avec lesquelles il a été fourni. Si
vous voulez procéder au recalibrage, prenez note des informations suivantes.

Le recalibrage ne peut pas étre effectué avant que le marqueur Recalibrage ait été ACTIVE. La séquence de touches
exacte a suivre est donnée ci-dessous.

VERIFIEZ que la fiche de la cellule de pesage est branchée sur le c6té du contrdleur.

VERIFIEZ que la trémie peseuse est accrochée librement sur les cellules de pesage.

VERIFIEZ que le tuyau d'air est bien raccordé a la vanne de vidange, comme il le serait en situation de fonctionnement
normal. Un tube d'air déconnecté est un poids supplémentaire. Il n'est pas nécessaire d'alimenter en air comprimé.
VERIFIEZ que rien ne touche la trémie peseuse ni le tube d'air.

VERIFIEZ que la trémie est VIDE lors de la MISE A ZERO des cellules de pesage,

Le POIDS ZERO doit étre fait avant le POIDS PLEIN. Les variations du POIDS ZERO décalant également le POIDS PLEIN
de la méme valeur, il ne sera pas forcément nécessaire de poursuivre.

Lors du REGLAGE DU POIDS PLEIN, SOYEZ SUR de connaitre le poids exact (en GRAMMES) que vous ajoutez a la
trémie peseuse. Placez ce poids dans la trémie puis appuyez sur la touche POIDS PLEIN . Cinq pointillés (PLEIN-----)
s'afficheront.

Saisissez le poids EXACT en GRAMMES de ce que vous avez mis dans la trémie peseuse. Ce poids devrait se rapprocher
du poids prévu de la trémie a plein ; (400, 1 000, 2 000, 4 000, 9 000, ou 18 000). L'exemple ci-dessous utilise un poids de
2 000.

Lorsque vous avez fini, vous n'avez pas besoin de désactiver le marqueur Calibrage. Lors de la prochaine mise hors
tension, il sera réinitialisé sur DESACTIVE.

Recalibrage des cellules de pesage - Séquence de touches :

NOTE — Cet exemple est spécifique a la série WSB 200 fournie avec une trémie peseuse de 2 000 grammes — veuillez
vérifier votre modéle pour sélectionner un poids a PLEIN correct

Appuyez @ L'afficheur indiquera : (MOT DE PASSE)
ZL;J';JUYGZ L'afficheur indiquera : (P X)
ZL::rpuyez @@@ L'afficheur indiquera : (CAL DESACTIVE)
Zl:lrpuyez L'afficheur indiquera : (CAL ACTIVE)
ZL;";JUyeZ L'afficheur indiquera : (P X)
ZL;";JUyeZ L'afficheur indiquera : (-- PATIENTEZ --)

sur Suivide: (P 0)

Placez un poids de 2 000 (ou 400, 1 000, 4 000 ou 9 000) grammes dans la trémie peseuse.
Appuyez L'afficheur indiquera : (-- PATIENTEZ --)
sur Suivide: (P 2000.0)

Si VOTRE poids ne pése pas exactement 2 000 grammes, saisissez le poids REEL que VOUS utilisez.

Appuyez L'afficheur indiquera : ( 2000.0)
sur

Retirez le poids de la trémie peseuse L'afficheur indiquera : ( X.X)

Les poids réels affichés peuvent varier de plus ou moins quelques grammes.
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Si, aprés le calibrage du poids a PLEIN, I'afficheur indique (CELL DEFECT), le poids que vous avez utilisé ne correspond
pas au poids que vous avez saisi, la trémie peseuse est génée dans ses mouvements OU les cellules de pesage sont
défectueuses.
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Remplacez cette page avec le SCHEMA DE CABLAGE
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SORTIES INFORMATIQUES - SUPPLEMENT CABLAGE

connecteur 17 broches

Cette sortie informatique ;

~No O WN =

8
9

10

1"

12
13
14
15

pilote ce dispositif sur le circuit ;
| quiva vers le monde extérieur par le biais de ce connecteur ;
| pour piloter ce dispositif externe.
| couleur de fil

anciennement sorties photocoupleur
|  connecteur Amphénol 17 broches

1 broche A solénoide pneumatique de vidage de la trémie peseuse
2  broche B  solénoide pneumatique composant 1 orange

3  broche C solénoide pneumatique composant 2 bleu

4  broche D solénoide pneumatique composant 3 gris

5 broche E solénoide pneumatique composant 4 mauve
6  broche M solénoide pneumatique vanne régulation jaune

7 broche F  solénoide pneumatique composant 7 rouge

relais enfichables & semiconducteurs (4) sur circuit séparé
|

1 comp. 5 - sortie moteur vis alim. colorant, fagade

2  comp. 6 - sortie moteur vis alim. adjuvant, fagade

3 flash et alarme sonore + sortie relais alarme optique

4 sortie moteur-mélangeur, coté

5 broche G comp. 8 - relais semic. externe  blanc/rouge
6 broche H comp. 9 - relais semic. externe  blanc/jaune
7 brocheJ comp. 10 - relais semic. externe  blanc/vert
8 broche K comp. 11 - relais semic. externe  blanc/bleu

broche L  alarme
broche N  ligne commune, toutes les sorties. blanc
broche P comp. 12 - relais ext.

broche R signaux neutres jusqu'a 10V (S,T)
broche S  0-10V signal contréle extrudeuse
broche T  0-10V signal contrdle vitesse chaine

Les relais externes a semiconducteurs sont en option.

Les relais externes a semiconducteurs et les solénoides peuvent étre échangés.

marron
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Remplacez cette page par les 9 pages suivantes :

Vue explosée : MICRO-DOSEUR
Vue explosée : Modele 140

Vue explosée : Modele 220

Vue explosée : Modele 240

Vue explosée : Modele 420

Vue explosée : Modele 440

Vue explosée : Modele 940

Vue explosée : Modele 1840
Vue explosée : Doseur a vis
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Clause de non-responsabilité

Production de produits défectueux

Les conditions de traitement et les produits varient énormément d'un client a I'autre et d'un produit & I'autre. Il nous est
IMPOSSIBLE d'anticiper TOUTES les conditions et exigences de production ou de garantir que notre matériel fonctionnera
correctement dans n'importe quel cas. Vous, le client, devez intégrer I'observation et le contréle du niveau de rendement de
notre matériel dans votre usine, a votre processus global de production.

Vous devez vérifier, slelon votre satisfaction, que son niveau de rendement répond a vos exigences. Nous NE POUVONS
PAS étre tenus responsables pour les pertes liées a un produit mal mélangé, méme si I'erreur vient d'un mauvais
fonctionnement du matériel ou d'une conception inadaptée a vos besoins ; ni/ou pour toute perte indirecte due a notre
matériel ne réalisant pas un mélange a hauteur de vos exigences.

Nous ne pourrons étre tenus de
corriger, réparer, remplacer ou accepter le renvoi contre remboursement intégral que si notre matériel ne fonctionne pas
comme prévu ou si nous avons par mégarde, présenter de maniére inexacte notre matériel pour votre application.

Pertinence de ce manuel

Nous nous sommes efforcés de rendre ce manuel aussi correct et actuel que possible. Toutefois, la technologie et les
produits évoluent plus rapidement qu'il ne faut de temps pour réimprimer ce manuel. En général, les modifications
apportées a la conception du doseur ou au fonctionnement du logiciel n'apparaissent pas dans ce manuel avant 3 ou 6
mois. Nous nous réservons toujours le droit de procéder a ces modifications sans autre préavis, et nous ne garantissons
pas ce manuel comme étant entierement exact. Si vous avez des doutes au sujet d'informations contenues dans ce manuel
ou si vous y trouvez des erreurs, veuillez nous le faire savoir pour que nous puissions effectuer les corrections requises.
Nous vous fournirons avec plaisir des manuels mis a jour.

Garantie

MAGUIRE PRODUCTS offre LA GARANTIE LA PLUS COMPLETE du secteur de I'équipement pour la plasturgie. Nous
certifions que chaque doseur Weigh Scale Blender fabriqué par nos soins, est libre de tout défaut de fabrication et de toute
défectuosité de matériau dans des conditions d'utilisation et d'entretien normales ; a I'exception des éléments cités plus bas
sous la dénomination "articles exclus” ; notre obligation sous cette garantie est limitée a remettre en état a notre usine, tout
doseur Weigh Scale Blender qui viendrait, dans les CINQ (5) ANNEES suivant sa livraison a I'acheteur d'origine, a nous
étre RENVOYE intact, PORT PAYE, et que notre inspection présentera selon notre satisfaction comme étant défectueux ;
cette garantie se substitue expressément a toute autre garantie explicite ou implicite, et & toute autre obligation ou
responsabilité de notre part, et

MAGUIRE PRODUCTS n'assume ni autorise aucune autre personne a assumer pour elle, toute autre responsabilité
associée a la vente de ses doseurs Weigh Scale Blenders.

Cette garantie ne sera pas appliquée a un doseur Weigh Scale Blender ayant été réparé ou modifié ailleurs que dans une
usine MAGUIRE PRODUCTS, sauf si nous jugeons que ces réparations ou ces modifications ne sont en rien responsables
de la défaillance ; ni qui a fait I'objet d'une mauvaise utilisation, de négligence ou d'accident, de cablage incorrect par
d'autres, ni si l'installation ou I'utilisation n'ont pas été conformes aux instructions fournies par Maguire Products.

Notre responsabilité sous cette garantie ne s'étendra QU'au matériel renvoyé a notre usine de Media, en Pennsylvanie,
PORT PAYE.

Veuillez noter que nous nous efforgons toujours de satisfaire nos clients de la fagon jugée la plus pratique pour résoudre
tout probléme qu'ils peuvent rencontrer avec notre matériel.

ARTICLES EXCLUS :

Les CELLULES DE PESAGE de nos doseurs WEIGH SCALE BLENDER sont couvertes tant qu'elles n'ont pas été
endommagées par une manipulation inadéquate. Les appareils des séries MB, 100, et 200 utilisent des cellules de pesage
calibrées a 6.6 livres (3kg) de charge maximale. Les plus gros appareils utilisent des cellules de pesage calibrées a 22
livres (10kg). N'EXERCEZ PAS DE PRESSION manuelle sur ces cellules. NE LES ENLEVEZ PAS de leur boitier de
fixation. Ne les faites pas TOMBER. Ne faites pas tomber le cadre sur lequel elles sont montées. Si le cadre tombe de
soixante centimétres, les cellules de pesage seront probablement endommagées.

CLAUSE DE NON-RESPONSABILITE :
Les conditions de traitement et les produits varient énormément d'un client a I'autre et d'un produit a l'autre. Veuillez étre

conscient qu'il nous est IMPOSSIBLE d'anticiper TOUTES les conditions et exigences de production ou de garantir que
notre matériel fonctionnera correctement dans n'importe quel cas. Vous, le client, devez intégrer I'observation et le controle
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du niveau de rendement de notre matériel dans votre usine, a votre processus global de production. Vous devez vérifier,
suivant votre satisfaction, que son niveau de rendement répond a vos exigences. Nous NE POUVONS PAS étre tenus
responsables pour les pertes liées a un produit mal mélangé, méme si I'erreur vient d'un mauvais fonctionnement du
matériel ou d'une conception inadaptée a vos besoins ; ni/ou pour toute perte indirecte due a notre matériel ne réalisant pas
un mélange a hauteur de vos exigences. Nous ne pourrons étre tenus de

corriger, réparer, remplacer ou accepter le renvoi contre remboursement intégral que si nous avons par mégarde, présenter
de maniére inexacte notre matériel pour votre application.
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Ensemble pneumatique, 8
Doseur a vis, 8, 25, 77

MISE EN SERVICE DU DOSEUR, 5
Contrdleur, 2, 8, 10, 17, 19, 28, 31, 34, 35, 57, 65, 71
Vanne de vidange, 8

Déclaration de conformité CE, 4
Vanne de réqgulation, 8, 17, 68

Trappe d'acces a la trémie, 8
Capteur de niveau, 8, 10, 15

Cellules de pesage, 8, 39, 47, 53, 55, 66
Trémie pour produit, 8

Pales mélangeuses, 8

Chambre de mélange, 8, 10
Moteur-mélangeur, 8, 10

Trémie amovible, 8

Dispositifs de sécurité, 6

Dangers, 6

Dispositif de verrouillage de sécurité,8
Jauge visuelle, 8

Vanne guillotine, 8

Solénoides, 8

Vanne verticale, 8

Garantie, 2, 78

Trémie peseuse, 8, 19, 25, 45, 74
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