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NOTA : Pour des applications spécides, avec changement rapide de la pince, nous avons mis au point une
nouvelle fonction de CALIBRAGE AUTOMATIQUE A FROID, pouvant rattraper les erreurs éventuelles de
dimension ou de montage de labande ; pour calibrer le thermorégulateur, avec laversion logicid V3.9 on peut
utiliser lanouvele fonction en suivant les ingructions ci- dessous ou bien la procédure traditionnelle bien
connue.

3 MISE EN SERVICE AVEC L'UTILISATION DE LA NOUVELLE FONCTION
3.1 PREMIERE MISE EN SERVICE AVEC ANAL Y SE DE LA PINCE DE SCELLAGE (CONSTRUCTEUR)

O LA MACHINEDOIT ETRE A LA TEMPERATURE AMBIANTE

0 PRESSEZ LESBOUTONS-POUSSOIRS DOWN+RESET ET METTEZ SIMULTANEMENT SOUSTENSION LE
THERMOREGULATEUR (I'affichage visualise 4 carrés)

0O RELACHEZ LESBOUTONS-POUSSOIRS DOWN+RESET (“FDIP” clignote sur affichage)

O PROGRAMMEZ LESINTERRUPTEURSDIP SW+/SW- EN FONCTION DE LA TENSION V NOMINALE DU

TRANSFORMATEUR (V NOMINALE TRANSFORMATEUR = R BANDE x | NOMINALE THERMOREGULATEUR -

VOIR AUSSI CHAP. 2.4).

PRESSEZ LE BOUTON-POUSSOIR RESET (“FBAL” clignote sur affichage)

CALIBREZ A FROID EN TOURNANT LE TRIMMER BALANCING (les|eds verte et rouge de calibrage doivent

salumer simultanément)

PRESSEZ LE BOUTON-POUSSOIR DE RESET (I'affichage visualise 5 000)

PRESSEZ LE BOUTON-POUSSOIR UP POUR ENTRER UN FACTEUR DE CHAUFFAGE PROVISOIRE =0.1

PRESSEZ LE BOUTON-POUSSOIR RESET

PRESSEZ B.-P. UP + B.-P. RESET 6 SECONDES POUR FAIRE L'ETALONNAGE A CHAUD, ANALYSEZ LA PINCEET

DEFINISSEZ LESINTERRUPTEURS DIP SW1/IREAD (pour les détails, reportez-vous au paragraphe 3.1 — Etalonnage &

chaud)

O ECRIVEZ LE TABLEAU DESDONNEESDE LA MACHINE - ADDITIFD
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MISE EN SERVICE GENERIQUE (CONSTRUCTEUR / UTILISATEUR)

LA MACHINE DOIT ETRE A LA TEMPERATURE AMBIANTE

PRESSEZ L ESBOUTONS-POUSSOIRSDOWN+RESET ET METTEZ SSMUL TANEMENT SOUSTENSION LE
THERMOREGULATEUR (I'affichage visualise 4 carrés)

RELACHEZ LES BOUTONS-POUSSOIRS DOWN+RESET (“FDIP” clignote sur affichage)

PROGRAMMEZ LESINTERRUPTEURSDIP SW+/SW-/SW 1/IREAD (suivant letableau al'ADDITIF D premiére mise
en service)

PRESSEZ LE BOUTON-POUSSOIR RESET (“FBAL” clignote sur affichage)

CALIBREZ A FROID EN TOURNANT LE TRIMMER BALANCING (les |eds verte et rouge de calibrage doivent
salumer simultanément)

PRESSEZ LE B.-P. RESET (l'affichage visualise 5 000)

PRESSEZ LE BOUTON-POUSSOIR UP/DOWN POUR ENTRER UN FACTEUR DE CHAUFFAGE (suivant le tableau
de I'additif D premiére mise en service)

PRESSEZ LE B.-.P. RESET

PRESSEZ LE BOUTON-POUSSOIR DOWN 6 SECONDES POUR FAIRE LE " CALIBRAGE AUTOMATIQUE A
FROID” (celapermet I'acquisition automatique du calibrage et |e calibrage automatique a chaud successif)

REMPLACEMENT DE LA BANDE AVEC MACHINE FROIDE (UTILISATEUR)

LA MACHINE DOIT ETRE A LA TEMPERATURE AMBIANTE

MONTEZ LA NOUVELLE BANDE

PRESSEZ LE BOUTON-POUSSOIR DOWN 6 SECONDES POUR FAIRE LE " CALIBRAGE AUTOMATIQUE A
FROID” (celapermet d'étalonner automati quement la nouvelle bande, en compensant les erreurs de dimension
éventuelles de labande, les cuivrages ou | es coincements mécaniques ; pour augmenter encore plus la répétitivité du
systéme de scellage, nous conseillons d'utiliser des bandes pré-brunies ; pour plus d'informations, contactez notre
bureau technique).

REMPLACEMENT DE LA BANDE AVEC MACHINE CHAUDE (UTILISATEUR)

LA MACHINE PEUT ETRE CHAUDE

MONTEZ UNE NOUVELLE BANDE

PRESSEZ LE BOUTON-POUSSOIR RESET 6 SECONDES POUR FAIRE LE “CALIBRAGE AUTOMATIQUE A
CHAUD” (celapermet d'étalonner automati quement a chaud la nouvelle bande ; ce procédé est moins précisque le
précédent mais acceptable pour la plupart des applications et trés pratique, car la machine peut étre chaude ; pour
augmenter encore plus larépétitivité du systéme de scellage, nous conseillons d'utiliser des bandes pré-brunies ; en cas
de bandes non bruniesil convient de répéter |la procédure au moins une deuxiémefois ; pour plus d'informations,
contactez notre bureau technique).
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35 VALIDATION DU CONTROLE DE L'ENERGIE (A FAIRE SUR TOUTESLESMACHINESAVEC DU
MATERIAU LEGEREMENT INFLAMMABLE, CELA AUGMENTE LA REDONDANCE, L'AUTOCONTROLE
ET, PAR CONSEQUENT, LA SECURITE DU SYSTEME)

0 ENTREZ LESDONNEESDE LA MACHINE
F=1POUR VALIDER LE CONTROLE EN PRE-CHAUFFAGE,
F=2POUR VALIDER LE CONTROLE LORS DU SCELLAGE,
F =3 POUR VALIDER LE CONTROLE EN PRE-CHAUFFAGE+SCELLAGE
0O COMMANDEZ LE PRE-CHAUFFAGE 10 SECONDES
0O COMMANDEZ LE DEMARRAGE DE LA PRODUCTION DE LA MACHINE AVEC LES SACHETS (chaguefois quela
température de préchauffage est modifiée, il faut refaire une acquisition automatique).

5-LISTEDESALARMESET DESMESSAGESAJOUTES

ALARME CAUSES REMEDES

F61 Autocalibrage afroid avec Faitesrefroidir lamachine
Trimmer Calibrage trop Faitesune RAZ générale + Calibrage par trimmer +
tourné verslerouge Autocalibrage afroid

F62 Autocalibrage afroid avec Faitesrefroidir lamachine atempérature ambiante
Machine chaude ou ou bien
Trimmer Calibragetrop faitesune RAZ générale + Calibrage par trimmer +
tournéverslevert Autocalibrage afroid

F88 Pas de signal depuislabande Contrélez labande sur lamachine en utilisant

éventuellement |a procédure d'étal onnage a chaud
et contactez notre bureau technique
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