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1.1 Identifier les tâches 

Chapitre Public concerné 

SECURITE Tout public. 

OPERATION Opérateurs qualifiés à démarrer, arrêter la machine, changer les formats. 

REGLAGE Techniciens qualifiés à paramétrer la machine. 

Un utilisateur qualifié est une personne formée pour intervenir sur cette machine. 

1.1.1 Equiper l’utilisateur de protection individuelle 

 
Figure 1 EPI 

Il est recommandé de vous équiper d’équipements de protection individuelle 

(EPI): 

› Chaussures de sécurité. 

› Lunettes de protection. 

› Gants (les gants utilisés devront être compatible avec les opérations à 

réaliser). 

Ces EPI sont à compléter avec les équipements recommandés selon les règles 

internes de votre entreprise. 

La mise en place de signalisations supplémentaires d'EPI est à la charge de votre 

entreprise. 

1.1.2 Identifier les pictogrammes 

 

Danger d’électrocution. L’intervention sur les équipements électriques doit être réalisée par des 

techniciens formés et qualifiés pour la maintenance de la machine. 
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1.2 Conception pour une utilisation en atmosphère explosive 

La remplisseuse boucheuse PR9V3 X – AF1099 est construite pour une atmosphère gaz - groupe IIB 

et avec une classe de température T4, en conformité avec les normes suivantes : 

› EN 60079-0 : Règles générales ; 

› EN IEC 60079-1 : Enveloppe antidéflagrante « d » ; 

› EN IEC 60079-2 : Suppression interne « p » ; 

› EN IEC 60079-7 : Sécurité augmentée « e » ; 

› EN 60079-11 : Sécurité intrinsèque « i » ; 

› EN IEC 60079-25 : Sécurité intrinsèque « i » ; 

› EN IEC 60079-15 : Protection du matériel par mode de protection « n » ; 

› EN 13463-1 : Matériel non électrique pour utilisation en atmosphère explosive. 

› EN 13463-5 : Matériel non électrique pour utilisation en atmosphère explosive. 

Protection de sécurité par construction « c ». 

› EN 13463-6 : Matériel non électrique pour utilisation en atmosphère explosive. 

Protection de sécurité par contrôle des sources d'inflammation « b ». 

› EN 13463-8 : Matériel non électrique pour utilisation en atmosphère explosive. 

Protection par liquide d'immersion « k ». 

Et comme guide les normes suivantes : 

› ISO 80079-36 : Exigences générales pour l'évaluation des risques liés à l'équipement non-

électrique et à l'allumage. 

› 80079-36 1ère éd. : Atmosphères explosives - Partie 37 : Matériels non électriques destinés à 

être utilisés en atmosphères explosives - Mode de protection non électrique par sécurité de 

construction "c", par contrôle de source d'inflammation "b", par immersion dans un liquide "k". 
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1.2.1 Plaques de marquage CE 

1.2.1.1 Doseur 

      

  PACK’Réalisations 

2 rue de la Caillardière 

ZI ANGERS - BEAUCOUZE 

49070 BEAUCOUZE –France 

Tel : 33(0)2 41 73 31 00 

Fax : 33(0)2 41 73 34 80 

  

  Type : Remplisseuse boucheuse 

Modèle: PR9V3 

N° série : 17-AF1099 

Date de fabrication : 06/2017 

  

 
 

0344 
 

 

II 1/2/3/- G Ex c k b IIB T4 Ga/Gb/Gc 

DEKRA 17ATEX0064 X 

  Volt : 400 V 

Fréquence : 50 Hz 

Ampères : 24 A 

V.A. :16 kVA 

Pression air : 6 bar 

Consommation air : 30 Nm3/h 

Températures limites: 5 à 40°C  
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1.2.1.2 Enceinte balance 

      

  

PACK’Réalisations 

Modèle : ENCEINTE DOSAGE PRESSURISEE PR9V3 

  

No série : 17-AF1099 

DEKRA 17ATEX0064 X 

II 2 G Ex px [ia] IIB T4 Gb 

 
 

0344 
 

 

  

Volume interne pressurisé : 389 dm3 

Débit mini pour le balayage : 25 Nl/min 

Temps mini de balayage avant mise sous tension : 5 min 

En marche normale dans l’enveloppe : 

- Surpression minimale: 0,5 mbar 

- Surpression maximale : 3 mbars 

Débit maximum de fuite : 4200 Nl/min   

  

- CONSULTER LES INSTRUCTIONS  

 AVANT OUVERTURE DU COFFRET 

- NE PAS OUVRIR SOUS TENSION EN PRESENCE  

 D'ATMOSPHERE EXPLOSIVE  

- OBSERVER UNE ATTENTE DE 5 MINUTES  

 AVANT OUVERTURE DE L'ENCEINTE 
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1.2.1.3 Enceinte tourelle bouchage 

      

  

PACK’Réalisations 

Modèle : ENCEINTE VISSAGE PRESSURISEE PR9V3 

  

No série : 17-AF1099 

DEKRA 17ATEX0064 X 

II 2 G Ex px c IIB T4 Gb 

 
 

0344 
 

 

  

Volume interne pressurisé : 150 dm3 

Débit mini pour le balayage : 25 Nl/min 

Temps mini de balayage avant mise sous tension : 5 min 

En marche normale dans l’enveloppe : 

- Surpression minimale: 0,5 mbar 

- Surpression maximale : 3 mbars 

Débit maximum de fuite : 5300 Nl/min   

  

- CONSULTER LES INSTRUCTIONS  

 AVANT OUVERTURE DU COFFRET 

- NE PAS OUVRIR SOUS TENSION EN PRESENCE  

 D'ATMOSPHERE EXPLOSIVE  

- OBSERVER UNE ATTENTE DE 5 MINUTES  

 AVANT OUVERTURE DE L'ENCEINTE 
  

      

 

1.2.1.4 Boite de jonction Ex ia en zone 1 

      

  

PACK’Réalisations 

   
 

0344 
 

 

 

II 2 G Ex ia IIB T4 Gb 

DEKRA 17ATEX0064 X 

INTRINSICALLY SAFE CIRCUIT  
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1.2.1.5 Boite de jonction zone 2 

      

  

PACK’Réalisations 

II 3 G Ex nA IIB T4 Gc 

DEKRA 17ATEX0064 X 

   
 

0344 
 

 

   

1.2.1.6 Pupitre de commande 

      

  

PACK’Réalisations 

II 3 G Ex nA IIB T4 Gc 

DEKRA 17ATEX0064 X 

   
 

0344 
 

 

   

1.2.1.7 Armoire électrique 

      

  

PACK’Réalisations 

   
 

0344 
 

 

  

 II(1)(2) [Ex ia] IIB 

DEKRA 17ATEX0064 X 

INTRINSICALLY SAFE  

CIRCUIT INSIDE   
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1.2.2 Définition des zones 

› Consultez le plan 100-1198. 

v 

Figure 2 Zones ATEX 

Zone 0 › A l'intérieur de la cuve tampon. 

Zone 1 › Dans la cabine de la machine. 

Zone 2 › A l'extérieur de la cabine dans un périmètre de 4m en 

entrée et 1.5m après le convoyeur d'éjection. 

Hors zone › En dehors du périmètre de la zone 2. 

Toute la machine est ATEX certifié par DEKRA. 

Certificat ATEX n° 17ATEX0064X 
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1.2.3 Gestion des sécurités liées à l’atmosphère explosive 

La remplisseuse est conçue avec les équipements de sécurités suivants : 

› Dispositif d'aspiration des vapeurs ; 

› Protection des équipements des enceintes balances, collecteur de la tourelle de dosage, la 

tourelle de bouchage et son collecteur par surpression interne. 

1.2.3.1 Aspiration des vapeurs 

Le dispositif est raccordé au réseau d'aspiration du client. 

La fourniture, l'installation et le raccordement du dispositif est à la charge du client. 

1.2.3.2 Surpression interne de l'enceinte balances et collecteur 

La surpression est réalisée à partir du réseau d'air comprimé filtré et sec de 6 bars. 

La surpression est contrôlée par deux pressostats différentiels installés sous le châssis de la 

machine. 

› Pour démarrer le temps de balayage, la pression dans le coffret doit être supérieure à 0,7 

mBar. 

Caractéristiques surpression 
Enceinte 

balances 

Enceinte 

collecteur 

Volume à protéger 353 dm³ 36 dm³ 

Quantité minimale d’air pour le balayage de l’enceinte (25 fois le volume min.) 8825 l 900 l 

Débit minimal d’air pour le balayage 25 l/min - 

Durée minimale du balayage) 5 mn 5 mn 

Pression nominale 1 mbar 1 mbar 

Pression minimale 0.5 mbar 0.5 mbar 

Pression maximale 3 mbar 3 mbar 

Débit maximal de renouvellement 2500 l/mn 1700 l/mn 

Débit mesuré lors des essais 2200 l/mn 1500 l/mn 

A la fin de cette temporisation, la partie embarquée est mise sous tension. 

› La partie embarquée se met hors tension dès que la pression interne de l'une des deux 

enceintes est inférieure à 0,5 mbar. 

L'ouverture du coffret est strictement interdite en présence d'atmosphère explosive. 

Le commutateur "Mode réglage" doit être sur "0" en présence d'atmosphère explosive. 
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1.2.3.3 Surpression interne de la tourelle de bouchage et collecteur 

La surpression est réalisée à partir du réseau d'air comprimé filtré et sec de 6 bars. 

La surpression est contrôlée par deux pressostats différentiels installés sous le châssis de la 

machine. 

› Pour démarrer le temps de balayage, la pression dans le coffret doit être supérieure à 0,7 

mBar. 

Caractéristiques surpression 
Enceinte 

bouchage 

Enceinte 

collecteur 

Volume à protéger 114 dm³ 36 dm³ 

Quantité minimale d’air pour le balayage de l’enceinte (25 fois le volume min.) 2850 l 900 l 

Débit minimal d’air pour le balayage 25 l/min - 

Durée minimale du balayage) 5 mn 5 mn 

Pression nominale 1 mbar 1 mbar 

Pression minimale 0.5 mbar 0.5 mbar 

Pression maximale 3 mbar 3 mbar 

Débit maximal de renouvellement 4000 l/mn 1300 l/mn 

Mesure débit lors des essais 3600 l/mn 1150 l/mn 

A la fin de cette temporisation, la partie embarquée est mise sous tension. 

› La partie embarquée se met hors tension dès que la pression interne de l'une des deux 

enceintes est inférieure à 0,5 mbar. 

L'ouverture du coffret est strictement interdite en présence d'atmosphère explosive. 

Le commutateur "Mode réglage" doit être sur "0" en présence d'atmosphère explosive. 
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1.2.4 Limites d’utilisation en zone explosive 

Toutes les précautions nécessaires doivent être prises pour que toutes les sources potentielles 

d’inflammation dues à des différences de potentiels (parties métalliques isolées) et décharges 

électrostatiques (matières plastiques) soient évitées lors de l’utilisation de l’installation. 

Les parties non métalliques doivent être nettoyées avec un chiffon humide pour éviter les 

décharges électrostatiques :  

› Face avant de l'indicateur MicroPACK'R ; 

› Emballage plastique ; 

› Etc. 

La machine n'est pas conçue pour : 

› Des produits alimentaires ; 

› Des produits pharmaceutiques ; 

› Des produits cosmétiques. 

L'utilisation d'un nettoyeur haute pression est strictement interdite. 

Limites de température d’utilisation de la machine Unité Valeur 

Ambiante °C 5° à 40° 

Des produits à conditionner °C 5° à 40° 

Des produits de nettoyage (inférieur à la limite ATEX de 108°C) °C 5° à 60° 

Limites de pression Unité Valeur 

Alimentation produit bar 1 à 5 

Produits de lavage (pression maximum des boules de lavages) bar 3 max. 

Pression acoustique Unité Valeur 

Ambiante dB < 70 

Des produits à conditionner dB < 70 

Limites de cadence maximale* (Cadence nominale + 10%) Unité Valeur 

1L Récipients/min 54 

3L Récipients/min 36 

5L Récipients/min 28 

* Ces cadences sont données à titre indicatif et dépendent : 

› du produit ; 

› du débit d'alimentation ; 

› de l'approvisionnement des récipients. 

1.2.5 Caractéristiques métrologiques de la balance 

Ce doseur a été contrôlé avec les caractéristiques métrologies suivantes : 

Voie Type Portée Portée min Echelon 
Masse étalon pour 

calibration 

1 PR30 0 à 8 kg 500 g 2 g 1 - 5 kg 
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1.3 Localiser les boutons d'arrêts d'urgence 

Un bouton d'arrêt d'urgence arrête toute la ligne de production lorsqu'il est enclenché. 

 
Figure 3Boutons d'arrêt d'urgence 

 

Pour redémarrer : 

1. Déverrouillez le bouton Arrêt d'urgence concerné. 

2. Sur l'écran, vérifiez les messages affichés. 

3. Sur le pupitre, appuyez sur Acquittement défaut. 

 

Pour sécuriser la machine : 

1. Sur le pupitre ou la commande déportée, activez l'interrupteur Mise en sécurité 

machine. 

2. Retirez la clé et conservez-là avec vous. 

 

› Sur l'écran, appuyez sur Menu>Synoptique de 

sécurité. 

Vous pouvez afficher: 

› Les boutons d'arrêt d'urgence activés; 

› Les portes de sécurités ouvertes; 

› Les interrupteurs de sécurité machine activés; 

› Les points de consignation. 
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1.4 Déverrouiller les portes de sécurité 

Chaque porte est munie d'un interrupteur de sécurité qui empêche leur ouverture. 

Un analyseur de gaz autorise l'ouverture des portes dès que le gaz présent dans la cabine est 

évacué. 

› Pour ouvrir une porte, appuyez sur le bouton Arrêt pendant 3 secondes. 

Les interrupteurs de sécurité déverrouillent les portes. 

› Si les portes restent verrouillées, c'est que la présence de gaz est détectée dans la cabine. 

Patientez quelques secondes puis recommencez. 



 Description de la machine  

AF1099-FR-Notice d'utilisation-rev.7 23 

1.5 Description de la machine 

Voir plan d'implantation 100-1099. 

La remplisseuse boucheuse AF1099 est destinée au conditionnement de récipients 1L, 3L et 5L. 

La machine est constituée de : 

› Une cuve produit gravitaire de 9 becs de dosage en double débit. Chaque poste est équipée 

d'une balance électronique connectée à un contrôleur de dosage MicroPACK'R ; 

› Un système de nettoyage en place (NEP) ; 

› Un système d'inertage à l'azote des récipients avant le bouchage ; 

› Une tourelle de bouchage 3 têtes à moteur brushless ; 

› Un système d’éjection des récipients défectueux; 

› Un distributeur de bouchons avec un élévateur d'une capacité de 400L ; 

La cabine est équipée d’un dispositif d’aspiration des gaz et vapeurs. L’aspiration est contrôlée par 

un vaccuostat différentiel. Le dispositif d’aspiration est fourni et installé par le client. 

 
Figure 4 Ligne de production 

  



Description de la machine  

24 AF1099-FR-Notice d'utilisation-rev.7 

1.5.1 Principe de fonctionnement de la machine 

› Les bouchons sont transférés dans le distributeur de bouchons par l’élévateur. 

› Les bouchons sont triés et ordonnés par le distributeur bouchons puis acheminés vers le 

système de bouchage par un tapis bouchon. 

› Les récipients arrivent sur le convoyeur entré, ils sont transférés sur la tourelle de dosage 

via une vis de synchronisation puis une étoile de transfert. 

› Le produit est alimenté dans la cuve, la cuve est régulée en niveau constant. 

› Les récipients sont remplis en fonction du mode de dosage (poids net ou poids brut) et de 

la consigne de poids. 

› Les récipients sont transférés sur la tourelle de bouchage via une étoile de transfert, 

pendant ce transfert, de l'azote est injecté dans les récipients. 

› Un bouchon est posé et vissé sur chaque récipient à la consigne de couple. 

› Les récipients sont transférés sur le convoyeur de sortie via une étoile de transfert. 

› Les récipients défectueux (mal dosés ou mal bouchés) sont transférés sur le convoyeur 

d’éjection par le système d’éjection piano. 

› En fin de production, l’opérateur procède au nettoyage de la cuve tampon et de la 

tuyauterie à l’aide du système de nettoyage en place (NEP). 

1.5.2 Identifier les postes de travail 

 
Figure 5: Postes de travail 

Repère Description 

 
Postes opérateur lors de la production. 

Pilotage de la ligne à partir du pupitre de commande. 

 

Poste opérateur pour le changement de format : 

Réglage des guides de convoyage; 

Réglage capteur orientation récipients; 

Changement de becs de dosage; 

Changement d'outillage de circulation; 

Changement de tête de bouchage; 

Changement de bouchons. 
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1.5.3 Liste des récipients et des bouchons 

La machine est conçue pour les récipients suivants : 

R
E
C

IP
IE

N
T

 

Réf. PACKR E2017-009 E2017-010 E2017-011 

Nom 
1 L COEX BOTTLE 

3 L COEX BOTTLE 5 L HDPE/EVOH 

bottle for liquids 

Code couleur outillage Red Yellow Green 

Image 

   

Volume L 1 3 5 

Cadence cpm 54 36 28 

Hauteur mm 162,5 283 281 

Longueur mm 140 155 181 

Largeur mm 90,4 106,5 151 

B
O

U
C

H
O

N
 Couple de serrage N.m. 9 9 9 

A
2
0
1
7
-0

1
0
 

 

X X X 
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1.5.4 Vérifier les récipients 

Contrôlez périodiquement : 

› L’absence de chocs ou de déformations visibles sur le récipient ; 

› L’absence de déformation sur le goulot. Le bouchage doit se procéder sans problème ; 

› L’orientation ; 

› Les dimensions ; 

› La résistance. 

En cas de défaut, un piège ou un système de contrôle doit être prévu pour détecter la position 

du récipient. 

1.5.5 Vérifier les bouchons ou les capsules 

Contrôlez périodiquement : 

› Les dimensions ; 

› La forme ; 

› La résistance ; 

› Le bouchage sur un récipient. 

1.5.6 Piloter la machine 

Avec les éléments ci-dessous, vous pouvez: 

 

Arrêter la production en cas de danger imminent. Bouton d'arrêt d'urgence ; 

Vérifiez la présence de tension ; 

Connecter un ordinateur via le bus Ethernet. 

 

 

 

 

 

 

 

Arrêter la production en cas de danger imminent. Bouton d'arrêt d'urgence ; 

Configurer les paramètres de la machine ; 

Démarrer la production ; 

Arrêter la production ; 

Acquitter les défauts ; 

Ajuster la hauteur des tourelles ; 

Activer le mode coups-à-coups ; 

Sécuriser la machine (contact à clé). 

 

 

Arrêter la production en cas de danger imminent. Bouton d'arrêt d'urgence ; 

Démarrer la production ; 

Arrêter la production ; 

Acquitter les défauts ; 
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Le mode coup-à-coups contrôle séquentiellement le 

fonctionnement de la machine. 

Connectez la commande à l'une des deux prises de la 

machine, voir ci-contre. 

1.5.7 Identifier les balises 

› Sur l'armoire électrique et sur le pupitre de commande : 

 

Statut Description 

Eteint Aucune production ou faute en cours sur la ligne. 

Rouge fixe Il y a un défaut de production. Un message de défaut rouge apparaît à l'écran. 

Vert fixe La machine est en cours de production. 

Vert 

clignotant 

La machine est en cours de production avec des messages de défaut jaune ou 

magenta affichées à l'écran. Ils indiquent que quelque chose manque ou va 

prochainement arrêter la machine. 

1.5.8 Identifier les signaux de sécurité 

 

Sur le distributeur bouchon, une balise lumineuse clignotante indique un 

mouvement de monte et baisse en cours. 

› Tenez-vous à l'écart pendant le mouvement. 
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1.6 Mettre en service la machine 

 

1. Sur l'armoire pneumatique, ouvrez la vanne d'alimentation 

d'air comprimé. 

2. Ouvrez la vanne d'alimentation d'azote. 

 

3. Sur l'armoire électrique, positionnez le sectionneur sur 1. 

l'analyseur de gaz se met à sonner en continu pendant 20 

minutes. Vous ne pouvez pas ouvrir les portes de la machine. 

 

 

4. Dans l'armoire électrique, vérifiez que le commutateur Mode 

réglage est sur 0. 

5. Vérifiez que les carters des enceintes sont correctement en 

position. 

6. Positionnez le commutateur Ventilateur surpression sur 1. 

7. Vérifiez que le ventilateur se mette en route. 

 

8. Vérifiez que les boutons Arrêt d'urgence sont déverrouillés. 

9. Vérifiez que les portes de sécurité sont fermées. 

10. Sur le pupitre de commande, appuyez sur Acquittement 

défaut. 

11. Vérifiez que le voyant Pressostat surpression est allumé. 

 

12. Vérifiez que le voyant Pressostat surpression est allumé. 

 

13. Patientez pendant 8 minutes pour que les enceintes se 

purgent. 

14. Vérifiez que le voyant Tourelle dosage, Tourelle bouchage 

surpressées est allumé. 

L'automate et le pupitre opérateur sont sous tension. 
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1.7 Sécuriser la machine 

Pour une utilisation quotidienne, vous devez laisser la machine sous tension. 

A la fin de la journée, vous devez sécuriser la machine pour éviter un accident ou une manipulation 

accidentelle. Cela coupe l'air des équipements et l'énergie aux moteurs. 

1. Sur l'écran Commandes, activez Marche sans récipient. 

2. Vérifiez que la machine est vide. 

3. Sur le pupitre de commande, appuyez sur le bouton Arrêt d'urgence. 

Pour un arrêt prolongé : 

4. Coupez l'alimentation électrique de l'armoire. Positionnez le sectionneur sur 0. 

5. Coupez l'alimentation pneumatique. 
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1.8 Naviguer sur l'interface 

1.8.1 Afficher l'arborescence du menu 

 

› Sur l'écran, appuyez sur Menu. 

Toutes les pages du programme sont listées. Les menus 

ayant un cadenas  indiquent qu'il faut vous identifier 

au niveau indiqué. 

1.8.2 Changer de page 

   

Pour défiler les pages d'un menu : 

› Appuyez ; 

› Appuyez sur les menus affichés dans le bandeau de gauche. 

Les sous-menus s'affichent. 

1.8.3 S'identifier sur l'interface 

Vous devez vous connecter pour accéder à certains paramètres. L'utilisateur par défaut est 

Opérateur 1. Les identifiants et mots de passe sont gérés dans la notice de maintenance. 

› Demandez vos identifiants au responsable de votre service. 

: L'icône situé à côté de chaque champ de paramètres vous indique quel niveau d'utilisateur 

est nécessaire pour modifier la valeur. 

 

Vous pouvez vous connecter de deux différentes façons : 

› Appuyez sur . 

› Appuyez sur le champ à modifier. 

La boîte de dialogue s'affiche. 

1.8.4 Se déconnecter 

Vous pouvez vous déconnecter de deux différentes façons : 

› Appuyez sur l'icône, par exemple : . 

Votre profil se déconnecte et revient par défaut sur le profil "Opérateur niveau 1". 

Selon les réglages des profils, vous vous déconnectez automatiquement au bout d'un 

temps prédéterminés. Ce paramètre est réglable pour chaque niveau d'utilisateur. 
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1.9 Créer un lot 

Un lot de production sert à définir les paramètres de fonctionnement de la machine. 

› Pour un nouveau lot : effectuez la procédure 1.9.1 Configurer un lot ; 

› Pour redémarrer le même lot que le précédent : allez directement au chapitre 1.10.14 

Démarrer le lot précédemment produit 

 

1.9.1 Configurer un lot 

 

1. Sur l'écran, appuyez sur Menu>Paramètres de lot. 

2. Indiquez la référence du lot à produire. 

3. Sélectionnez une fiche produit. 

Elle associe une fiche produit, récipient, bouchon et 

régulation de niveau. 

4. Indiquez la quantité à produire. 

5. Vérifiez la densité du produit. 

6. Appuyez sur Envoyer vers l'API. 

Les paramètres sont envoyés à l'automate et aux 

contrôleurs de dosage MicroPACK'R. La production 

démarre automatiquement. 

 

Paramètre Description Valeur autorisé 

Référence du lot Commentaire sur le lot à produire.  

Fiche produit 
Liste des fiches existantes dans le programme. 

Sélectionnez-en une à utiliser pour le lot à produire. 
 

Consigne nette 

Consigne de produit à remplir dans un récipient. 

Ce paramètre est prédéfinit automatiquement lors du 

chargement de la fiche produit. Vous pouvez la modifier 

pour le lot à produire. Cela ne modifie pas le paramètre 

enregistré dans la fiche produit. 

0 à 8 kg 

Densité produit 

Densité du produit en g/l. Valeur nécessaire en mode de 

dosage volumétrique. Cette valeur permet d'optimiser le 

contrôle du niveau de produit dans la cuve. 

0.5 à 2 g/L 

Cadence nominale 

Vitesse de production de la machine. 

Ce paramètre est prédéfinit automatiquement lors du 

chargement de la fiche produit. Vous pouvez la modifier 

pour le lot à produire. Cela ne modifie pas le paramètre 

enregistré dans la fiche produit. 

0= pas de limitation de cadence. 

5 à 35 récip. /min 

Volume à produire 
Indiquez la quantité de produit à conditionner. La machine 

s'arrête lorsque le volume conditionné est atteint. 
0 à 999 999 L 
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Paramètre Description Valeur autorisé 

Quantité à 

produire 

Indiquez la quantité de récipients à remplir. La machine 

s'arrête lorsque le nombre de récipients paramétrés est 

atteint. 

0= gestion automatique de la quantité de produit à 

conditionner. 

0 à 999 999 récipients 

Type de fin de lot 

Paramètre 

pour 

déterminer 

comment 

terminer la 

production. 

Il est utilisé 

pour gérer 

l'alimentation 

produit de la 

cuve. 

La cuve est toujours alimentée en produit. Sans 

La cuve est alimentée lors d'un cycle de 

raclage. 

La vanne produit est fermée lorsque la cuve 

est pleine. 

La vanne produit est ouverte lorsque le 

niveau de la cuve est bas. 

Lorsque le circuit produit est vide, la 

production continue jusqu'à ce que la cuve 

soit vide. 

Continu 

La vanne d'alimentation produit est fermée. 

Lorsque le niveau de la cuve atteint le 

niveau minimum, les récipients sont remplis 

sur un seul poste jusqu'à ce que la cuve soit 

vide. 

Statique 

1.9.2 Afficher les changements de format 

Lorsque les paramètres d'un nouveau lot sont validés, la page Changement de format 

s'affiche automatiquement. 

 

1. Sur l'écran, appuyez sur Menu>Changement de 

format. 

2. Vérifiez les réglages affichés : 

› Le type de produit ; 

› Le type de récipient ; 

› Le type de bouchon ; 

› Les références des outillages à utiliser ; 

› Les réglages à faire sur la machine. 
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1.10 Changer de format 

Lorsque vous changez de format, vous devez régler la machine pour assurer un bon 

fonctionnement durant la production. 

1.10.1 Etapes 

› Effectuez les étapes ci-dessous pour changer un format d'une machine. Deux opérateurs 

peuvent être nécessaires pour quelques opérations. 

› Pour chaque étape, vous retrouvez les procédures dans les chapitres suivants. Ces 

procédures sont à titre informatives et n'ont aucune valeur d'ordre de 

démontage/montage. 

1.10.1.1 Instructions de démontage 

  Opérateur a  Opérateur b 

 

1 Monter les tourelles.   

2 
Vidanger les bouchons du tapis / 

distributeur / élévateur. 
2 Démonter les têtes de bouchage. 

3 
Démonter les capteurs récipients dans 

l'étoile d'entrée. 
3 

Déconnecter les connexions pneumatiques 

du portillon bouchons. 

4 
Déconnecter les connexions 

pneumatiques du portillon récipients. 
4 

Démonter les outillages de circulation 

bouchons. 

 

5 

Démonter les outillages guide bouchons 

/ goulotte gravitaire / distributeur 

bouchons. 

5 
Démonter les centreurs de goulot + porte-

grilles. 

 
6 

Démonter les outillages de circulation 

récipients. 
6 

Déposer les outillages de circulation 

récipients. 

 

  7 

Tourner la machine en mode "Coups à 

coups" pour accéder aux outillages de 

centrage et têtes de bouchage restants. 
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1.10.1.2 Instructions de montage 

  Operateur a  Operateur b 

 

1 Charger le nouveau format à l'écran.   

2 
Régler les guides des convoyeurs 

récipients. 
2 

Monter les outillages de distributions 

bouchons. 

Connecter les connexions pneumatiques 

du portillon bouchons. 

3 
Monter les outillages de circulation 

récipients. 
3 

Monter les outillages de circulation 

récipients + centreurs de goulot. 

4 

Monter les outillages guide bouchons / 

goulotte gravitaire / distributeur 

bouchons. 

4 Monter les nouveaux porte-grilles. 

5 
Régler le capteur orientation récipients 

en entrée. 
5 Monter les têtes de bouchage. 

 

6 
Monter les capteurs récipients dans 

l'étoile d'entrée. 
6 

Tourner la machine en mode "Coups à 

coups" pour accéder aux outillages de 

centrage et têtes de bouchage restants. 

 7 Régler la hauteur des tourelles.   

1.10.2 Charger le nouveau format 

Pour vérifier les réglages à faire sur le nouveau format, vous devez charger les paramètres dans 

l'automate : 

1. Sur l'écran Paramètres de lot, sélectionnez le format. 

2. Appuyez sur Validation paramètres. 

3. Appuyez sur Menu>Changement de format. 

4. Vérifiez les données pour le réglage de la machine. 

1.10.3 Monter les tourelles 

 

1. Sur l'écran Commandes, appuyez sur Ajust. hauteur 

position haute. 

- Ou - 

2. Sur le pupitre de commande, tournez le commutateur 

Hauteur tourelle. 
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1.10.4 Démonter le capteur de présence récipient 

 

1. Desserrez l'écrou moleté. 

2. Retirez le capteur Présence récipient dans l'étoile de l'outillage. 

1.10.5 Evacuer les bouchons 

Effectuez ces étapes lorsque vous devez changer de format de bouchons. 

Tapis bouchons 

 

1. Positionnez le levier comme le montre l'image 1. 

2. Sur l'écran Commandes, activez Vidange tapis bouchons. 

Les bouchons présents sur le tapis sont évacués. 

3. Pour arrêter le moteur, désactivez Vidange tapis bouchons. 

Le tapis s'arrête. 

Elévateur et distributeur bouchons 

 

4. Positionnez le levier comme le montre l'image 

2. 

5. Sur l'écran Commandes, activez Vidange 

distributeur bouchons. 

Les bouchons présents dans l'élévateur et le 

distributeur sont évacués. 

6. Pour arrêter le moteur, désactivez Vidange 

distributeur bouchons. 

L'élévateur et le distributeur s'arrêtent. 

7. Positionnez le levier comme le montre l'image 

3. 
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1.10.6 Remplacer les outillages de distribution bouchons 

› Selon le format de bouchon utilisé, placez les éléments ci-dessous : 

 

 

1. Déconnectez avec précaution les connexions 

pneumatiques verte et bleue du portillon 

bouchon 1. Il peut y avoir une pression résiduelle 

dans les connexions. 

2. Retirez les outillages de distribution bouchons. 

3. Montez les nouveaux outillages. Une pièce peut 

être montée que dans une position précise. Des 

détrompeurs 2 vous aident à monter les pièces 

correctement. 

4. Connectez les connexions pneumatiques vertes et 

bleue 1. 

1.10.7 Remplacer les têtes de bouchage 

 

1. Retirez si nécessaire, les bouchons encore présents dans les 

têtes de bouchage. 

2. Tirez vers les bas la bague de verrouillage 1. 

3. Retirez la tête de bouchage. 

4. Identifiez la tête de bouchage à placer selon le code couleur du 

format. 

5. Placez la tête de bouchage de la même manière que le 

démontage. 

6. Effectuez ces étapes pour chaque poste de bouchage. 
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1.10.8 Remplacer l'outillage du distributeur bouchons 

› Selon le format de bouchon utilisé, placez les éléments ci-dessous : 

 

1. Desserrez la poignée de verrouillage 1. 

2. Retirez le guide de sortie 2. 

 

3. Placez le nouvel outillage 3. 

4. Replacez le guide de sortie 2. 

5. Serrez la poignée de verrouillage 1. 

1.10.9 Remplacer la goulotte gravitaire 

 

1. Desserrez la poignée de verrouillage 1. 

2. Tirez la goulotte 2. 

3. Remplacez par la nouvelle goulotte. 

4. Serrez la poignée de verrouillage 1. 

1.10.10 Remplacer le guide bouchons 

 

1. Desserrez tous les écrous moletés 1 du guide. 

2. Retirez tous les supports capteur 2 du guide. 

3. Déverrouillez la came 3 jusqu'en butée. 

4. Retirez le guide. 

5. Montez le nouveau guide. 

6. Montez tous les supports capteurs 2. 

7. Serrez les écrous moletés 1. 

8. Verrouillez la came 3. 
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1.10.11 Identifier les outillages 

 

Un outillage possède une ou plusieurs encoches qui correspondent au niveau auquel il est 

attribué sur l'interface. 

› 1 encoche : niveau le plus bas ; 

› 2 encoches : niveau supérieur ; 

› Etc. 

Les pastilles de couleur - l'outillage entier peut être en couleur - The coloured pins - 

indiquent pour quel(s) récipient(s) l'outillage est utilisé. 

Certains outillages peuvent avoir plusieurs pastilles de couleur. Cela indique que l'outillage 

est utilisé pour plusieurs formats différents. 

 

1 : Outillage. 

2 : Encoche. 

3 : Interface. 

1.10.12 Remplacer les outillages de circulation 

Montez les outillages selon l'ordre de montage indiqué ci-dessous. 

1. Montez les outillages inférieurs. 

2. Montez les outillages supérieurs. 

3. Montez les outillages de centrage. Ces pièces peuvent parfois être montées en premier. 
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1 L COEX BOTTLE  

1 Niveau bas 

 

2 Niveau haut 

 

 : Palpeur capteur présence récipient. 

3 Outillage de centrage 
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3 L COEX BOTTLE  

1 Niveau bas 

 

 : Palpeur capteur présence récipient. 

2 Niveau haut 

 

3 Outillage de centrage 
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5 L HDPE/EVOH  

1 Niveau bas 

 

 : Palpeur capteur présence récipient. 

2 Niveau haut 

 

3 Outillage de centrage 
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1.10.12.1 Comment remplacer les outillages de centrage 

1. Certains outillages ne sont pas accessibles derrière la tourelle. Sur l'écran, appuyez sur 

Commandes. 

2. Activez les fonctions suivantes : 

Fonction Position 

Mode semi-auto 0 

Marche sans récipient 1 

3. Sur le pupitre de commande, positionnez le commutateur Mode Coups/Coups sur 1. 

4. Vérifiez que les portes de sécurité sont closes. 

5. Appuyez sur le bouton de la télécommande Coups/Coups pour tourner lentement la 

tourelle de remplissage. 

6. Ouvrez la porte de sécurité. 

7. Remplacez les outillages de centrage restants. 

Si la machine est équipée d'outillages de centrage du goulot 

 

Si la machine est équipée d'outillage de centrage 

Avec un système de verrouillage Sans verrouillage 
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1.10.12.2 Comment remplacer un segment de l'éjection piano 

 

1. Desserrez les écrous moletés 1 sans les enlever. 

2. Retirez les segments du plus gros au plus petit. 

3. Remplacez par les nouveaux segments du plus petit au plus gros. 

1.10.12.3 Comment remplacer une vis de synchronisation 

 

Pour enlever la vis d'entrée et son portillon: 

1. Pour libérer le bloqueur 1, tirez et maintenez la goupille 2. 

2. Tirez le bloqueur 1. 

3. Tirez la tête du vérin 3. 

4. Retirez la vis d'entrée. 

5. Montez le nouvel outillage en effectuant les opérations dans l'ordre 

inverse. 

1.10.12.4 Comment remplacer une étoile et un outillage 

 

 

› Retirez tous les outillages. 

L'ordre n'a pas 

d'importance. 

› Pour le remontage, 

effectuez ces opérations en 

sens inverse. 
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1.10.13 Remplacer l'équipement de bec 

Effectuez à ce remplacement lorsque l'au moins un des paramètres ci-dessous est changé : 

› Le diamètre du goulot du récipient ; 

› Le produit ; 

› Le volume. 

Image Description 

 

Porte-grilles : Un porte-grille est monté avec une accumulation de grilles séparées par des 

rondelles d'ajutage. Ce type d'équipement est utilisé pour des produits de type non 

moussant et de faible viscosité. 

 

Multijets: Ce type d'équipement est utilisé pour les produits de forte viscosité. Le nombre 

de trous sont définis selon le débit recherché. 

1.10.13.1 Identifier la désignation d'un porte-grilles 

› Sur l'écran Changement de format, vérifiez la composition des porte-grilles. 

 

Rep. Description 

1 Joint d'étanchéité 

2 Circlips si équipé 

3 Rondelle supérieure 

4 Porte-grilles 

5 Grille 

6 Rondelle d'ajutage 

7 Grille inférieure 

8 Lèvre du porte-grilles 

   

 

Exemple d'affichage : 22/22/22/22 1.5. 

Le premier nombre est le diamètre d'ouverture du 

porte-grille, les groupes de nombres suivants sont les 

dimensions des rondelles d'ajutages en commençant 

par le bas et le dernier nombre est la taille des grilles. 

Légende 

 Dimension d'une maille de grille en mm. 

 Diamètre interne en mm d'une rondelle. 
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1.10.13.2 Remplacer un porte-grilles 

› Effectuez ces étapes pour chaque bec. 

 

 

 

1. Placez un bac de rétention sous le 

bec. 

2. Démontez le porte-grilles. Selon le 

produit utilisé, vous devez utiliser des 

gants de protection. 

 3. Retirez les rondelles et grilles ainsi que le joint. 

4. Nettoyez le porte-grilles, les grilles et les 

rondelles selon vos consignes de nettoyage 

exemple : rondelle nettoyable à l'alcool, etc. 

   

 

 

 

5. Nettoyez ou remplacez le joint s'il 

semble usé. 

 6. Ajoutez les rondelles et grilles correspondant à la 

composition affichée à l'écran. 

7. Bombez légèrement vers le bas la grille inférieure, 

pour éviter les gouttes. 

   

 

 

 

8. Placez le joint correctement entre le 

porte-grille et le bec. 

 9. Vissez l'écrou avec le porte-grille sur le bec. 
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1.10.14 Régler la vis de synchronisation 

 

1. Desserrez la poignée de verrouillage. 

2. Positionnez l'angle du bras d'entrainement de la 

vis. Des détrompeurs bloquent les positions 

possibles. 

3. Verrouillez la poignée de verrouillage. 

4. Faire de même pour la petite vis. 

 

1.10.15 Régler la hauteur du contrôle bouchage 

 

Selon la valeur affichée sur l'écran Changement de format : 

› Réglez la hauteur du contrôle bouchage selon la valeur affichée sur le compteur. 

1.10.16 Monter le capteur de présence récipient 

 

1. Desserrez l'écrou moleté. 

2. Placez le capteur Présence récipient dans l'étoile sur l'outillage au 

niveau de l'étoile d'entrée. 

1.10.17 Régler les guides des convoyeurs 

 

1. Placez un récipient 1 centré sur le convoyeur. 

2. Desserrez les poignées de verrouillage 2. 

3. Ecartez ou rapprochez les guides 3 selon la largeur du récipient. 

4. Laissez un jeu de 5 mm de chaque côté. 

5. Serrez les poignées de verrouillage 2. 
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1.10.18 Régler les hauteurs des éléments 

 

1. Sur l'écran Commandes, appuyez sur Ajus. hauteur position format. 

2. Suivez les instructions de la fenêtre qui s'affiche pour le changement de becs. 

3. Pendant le mouvement, gardez une main sur le bouton Arrêt d'urgence pour 

prévenir d'une quelconque collision avec un élément oublié ou mal réglé. 

La machine ajuste automatiquement la hauteur des tourelles aux valeurs 

paramétrées dans la fiche format dans l'automate. 
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1.11 Démarrer la production 

Vous avez deux possibilités : 

› Démarrer le lot précédemment produit = La machine redémarre la production sans changement de 

paramètres, d'outillages ni de réglages ; 

› Démarrer un nouveau lot = La machine démarre la production avec les paramètres de lot configurés 

dans la page Paramètres de lot. 

 

1.11.1 Démarrer le lot précédemment produit 

1. À partir de la page Conduite machine, appuyez sur Production. 

2. Appuyez sur Reprise de lot. 

Les résultats de la production précédente sont repris. La production redémarre à l'étape où la 

machine vous demande une quantité supplémentaire. 

1.11.2 Démarrer un nouveau lot 

 

1. A partir de l'écran Conduite machine, appuyez sur 

Production.  

› Pour les becs longs, la tourelle se positionne 

automatiquement à la bonne hauteur. 

› Pour les becs courts, une fenêtre d'instructions 

s'affiche si le changement n'a pas déjà été effectué. 

 

Les résultats de la production précédente sont effacés.  

1.11.3 Vérifier l’environnement de la machine 

1. Vérifiez qu'aucune personne ne soit sur ou sous les convoyeurs. 

2. Vérifiez que la vanne d'alimentation produit est ouverte. 

3. Sur l'écran, vérifiez qu'il n'y ait pas de défaut. 

4. Si c'est le cas, appuyez sur Acquittement défaut. 

1.11.4 Réinitialiser la balance 

 

Vous devez effectuer cette opération : 

› Au moins une fois par semaine ; 

› A chaque nouveau lot. 

2. Vérifiez que la balance est vide. 

3. Vérifiez la propreté de la platine de la balance. 

4. Sur l'écran Contrôle balance, appuyez sur Zéro 

balance. 

Le tarage de la balance est réinitialisé. 
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1.11.5 Activer l'initialisation dosage 

En début de production, l'indicateur va régler automatiquement sur les 7 premiers récipients le 

calcul de la queue de chute. 

Récipient Description 

1 

Le dosage s'arrête au point de coupure initialisation, lorsque le seuil de poids défini par le 

paramètre Coef. coupure premier dosage est atteinte. L'automate calcul la queue de chute 

puis complète le récipient en petit débit. 

2 to 6 
L'automate optimise le calcul de la queue de chute : il vérifie que le poids final dosé du 6e 

récipient est correct à ± 1 échelon. 

7 Le mode Initialisation dosage se désactive automatiquement. 

Vous devez initialiser le dosage lorsque : 

› Vous arrêtez la production pour changer de produit. Cela règle les contrôleurs 

MicroPACK'R ; 

› A chaque nouveau lot de production. 

› Sur l'écran Commandes, appuyez sur Initialisation dosage. 
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1.11.6 Démarrer la production du lot 

1. Sur l'écran Commandes, vérifiez que les fonctions suivantes sont activées : 

Fonction Etat  Fonction Etat 

Mode semi-auto 0  Initialisation dosage* 1 

Convoyeur récipients 1  Vidange gouttière 0 

Bouchage 1  Ajust. hauteur position format 0 

Elévateur bouchons 1  By-pass accu. mini récipients 0 

Marche sans récipient 1  Eclairage machine On 

Ajust. hauteur position haute 0  Contrôle voyants 0 

Vidange distrib. bouchons 0  Sélection actionneur pour commande manuelle M&B Off 

Vidange tapis bouchons 0  *optionnel.  

2. Sur le pupitre de commande, appuyez sur Marche. 

La machine démarre. 

3. Vérifiez autour de la machine et de la ligne que tout fonctionne. 

4. Sur l'écran, désactivez la fonction Marche sans récipients. 

La production démarre lorsque des récipients sont détectés à l'entrée de la machine. 

 



 Gérer la machine en production  

AF1099-FR-Notice d'utilisation-rev.7 51 

1.12 Gérer la machine en production 

1.12.1 Prendre les échantillons de production 

 

Pendant la production, la machine procède 

automatiquement à 4 prises échantillon : 

0L (début de production), 400 L, 2 400 L et 4 800 L de 

production. 

Lors de ces phases, 9 récipients sont éjectés sur le 

convoyeur d'éjection. 

Lorsque ces 9 récipients sont éjectés, un message sur le 

pupitre de commande s'affiche. La machine s'arrête tant 

que l'opérateur n'a pas validé le retrait des récipients. 

1. Retirez les échantillons du convoyeur. 

2. Confirmez l'opération sur l'écran. 

La production reprend. 

1.12.2 Désactiver un poste 

 

En cas de disfonctionnement, vous pouvez désactiver un 

poste pour continuer la production. 

1. Sur l'écran, appuyez sur Menu>Contrôle et 

annulation des balances. 

2. Identifiez-vous au niveau requis. 

3. Activez l'annulation du poste. 

1.12.3 Arrêter la machine en cas d'urgence 

Sur l'écran, appuyez sur un bouton Arrêt d'urgence lorsque : 

› La sécurité d'une personne est mise en danger ; 

› Vous souhaitez sécuriser la machine. 

La machine s'arrête immédiatement. Toutes les énergies sont coupées. 

1.12.4 Arrêter la machine normalement 

› Sur le pupitre de commande, appuyez sur Arrêt à tout moment. 

La machine s'arrête à la fin du cycle en cours. 

1.12.5 Annuler la production en cours 

› Sur l'écran Conduite machine, appuyez sur Annulation.  

La machine lance le cycle fin de lot. 
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La machine arrête la production en cours. 

1.12.6 Redémarrer la production en cours 

1. Sur l'écran Conduite machine, appuyez sur Reprise de lot. 

2. Sur le pupitre de commande, appuyez sur Marche. 

La machine recommence le lot en cours. 

1.12.7 Charger les paramètres de production 

 

Cette fonction est utilisée lorsque vous avez modifié la 

fiche produit à l'écran et vous ne vous rappelez plus 

quelle recette est chargée dans l'automate. 

› Sur l'écran Paramètres de lot, appuyez sur 

Récupérer à partir de l'API. 

Les paramètres enregistrés dans l'automate 

s'affichent à l'écran. 
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1.12.8 Visualiser les récipients éjectés 

 

A tout moment vous pouvez afficher le statut des 

récipients présents sur le convoyeur d'éjection. 

1. Sur l'écran, appuyez sur Menu>Récipients éjectés. 

A la fin du lot ou si le convoyeur d'éjection est plein, il est 

important d'effacer la liste affichée sur l'écran pour que les 

informations correspondent avec la situation réelle de la 

machine. 

2. Videz tous les récipients présents sur le convoyeur 

d'éjection. 

3. Sur l'écran, appuyez sur Ràz liste des récipients 

éjectés. 

La liste s'efface. 

1.12.9 Visualiser les données de dosage des becs 

 

A tout moment, vous pouvez afficher les données de la 

production en cours sur le poste sélectionné. 

› Sur l'écran, appuyez sur Résultats de lot. 

1.12.10 Visualiser les statistiques de la production en cours 

 

A tout moment, vous pouvez afficher les statistiques de 

dosage et de bouchage. Vous pouvez visualiser pour 

chaque récipient, la tare et le poids moyen, le couple 

moyen et les écarts types. 

› Sur l'écran, appuyez sur Statistiques de lot. 
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1.13 Finir la production 

 

A la fin d'un lot, le message ci-contre apparaît automatiquement sur la 

page Conduite machine. Vous avez deux possibilités : 

› Pour ajouter des récipients au lot en cours, indiquez la quantité 

supplémentaire souhaitée. 

La production continue automatiquement jusqu'à la fin du lot. 

› Pour terminer la production, appuyez sur Fin de lot. 

1.13.1 Afficher les résultats de production 

 

Vous pouvez afficher un résumé du lot produit. 

› Sur l'écran, appuyez sur Menu>Résumé de lot. 
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1.14 Vérifier le dosage 

Effectuez ces étapes lorsque : 

› Vous souhaitez vérifier le remplissage pondérale ; 

› Le dosage n'est plus correct. 

1.14.1 Réinitialiser les balances 

1. Sur l'écran, appuyez sur Menu>Contrôle et annulation balances. 

2. Vérifiez que les balances sont vides. 

3. Vérifiez la propreté de la platine des balances. 

4. Appuyez sur Zéro balances. 

Le tarage de chaque balance est réinitialisé. 

1.14.2 Doser manuellement 

 

1. Sur l'écran Commandes, positionnez le commutateur 

Mode Semi-auto sur 1. 

2. Patientez jusqu'à ce que la cuve se remplisse. Si ce 

n'est pas le cas, sur l'écran Conduite machine, 

appuyez sur Production.  

3. Appuyez sur Menu>Dosage manuel. 

4. Sélectionnez le numéro du poste à tester. 

5. Placez un récipient vide centré sous le bec de dosage. 

6. Fermez la porte de sécurité. 

7. Sur le pupitre, appuyez sur Acquittement défaut. 

Le dosage démarre automatiquement si le poids est compris entre la tare minimum et maximum. 

8. Vérifiez le poids et le temps de remplissage selon la vitesse que vous souhaitez obtenir. 

9. Retirez le récipient. 

› Si le temps de remplissage est trop court, réduisez la pression ou utilisez un remplissage en petit débit 

plus long à la fin. 

› Si le temps de remplissage est trop long, selon la consigne de vitesse, essayez d'augmenter la 

pression ou optimisez le temps final en petit débit d'environ 1 s. 

› Si la valeur est incorrecte, recommencez les étapes 6 à 9. 

1.14.3 Réinitialiser la queue de chute 

Effectuez ces étapes lorsque vous changez de format : 

› Exemple : Le précédent format était le 20 L et vous souhaitez remplir des récipients de 1 L. 

Vous devez réinitialiser la dernière valeur sauvegardée dans l'indicateur de dosage pour 

effectuer un dosage correct pour un nouveau format. 

1. Placez un récipient vide centré sous le bec de dosage. 

2. Fermez la porte de sécurité. 

3. Appuyez sur Init Queue de chute. 

Les dernières valeurs sauvegardées dans l'indicateur de dosage sont effacées. Il calcule la 

nouvelle queue de chute au premier dosage. 
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1.15 Piloter les fonctions de la machine 

A partir de ces écrans, vous pouvez activer ou désactiver les fonctions de la machine 

individuellement. 

1. Sur l'écran, appuyez sur Commandes. 

2. Sélectionnez les fonctions souhaitées. 

 
 

Fonction Description 

Mode semi-auto › En mode manuel, vous pouvez piloter chaque élément séparément. 

› Convoyeur ; 

› Tourelle de bouchage ; 

› Tourelle de dosage. 

Convoyeur récipients › Activez cette fonction pour démarrer le convoyeur de la remplisseuse. 

Bouchage › En mode manuel, vous pouvez désactivez la tourelle de bouchage. 

Pendant la production, aucun bouchon n'est vissé. 

Elévateur bouchons › Activez cette fonction pour alimenter le distributeur de bouchons. 

Forçage position 1. Activez cette fonction pour forcer la position de la machine en 

production ou en lavage. Cette fonction est désactivée (touche allumée 

en rouge) lorsqu'une production ou un lavage est en cours. 

 

2. L'écran de sélection manuelle de la 

position s'affiche. 

3. Sélectionnez la position souhaitée. 

4. Appuyez sur OK. 

Marche sans récipients › Activez cette fonction pour bloquer les récipients à l'entrée de la 

remplisseuse. 

Ajust. hauteur position 

haute 

› Activez cette fonction pour élever la/les tourelle(s) à la position haute 

pour accéder plus facilement aux outillages de circulation. Utilisez cette 

fonction lorsque vous changez d'outillage. 
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Fonction Description 

Vidange distributeur 

bouchons 

› Activez cette fonction pour évacuer tous les bouchons présents dans le 

distributeur bouchons. Utilisez cette fonction lorsque vous changez 

d'outillage. Si la fonction Elévateur bouchons est activée, l'élévateur 

fonctionne en continue. 

Vidange tapis bouchons › Activez cette fonction pour évacuer les bouchons présents sur le tapis de 

convoyage. Utilisez cette fonction lorsque vous changez d'outillage. 

Initialisation dosage › Activez cette fonction pour régler le dosage des premiers récipients d'un 

nouveau lot de production. 

› Consultez le chapitre p. 49Activer l'initialisation dosage. 

Vidange gouttière › Activez cette fonction pour vidanger les effluents restants dans la 

gouttière. 

Ajust. hauteur position 

format 

› Activez cette fonction pour descendre la/les tourelle(s) à la hauteur 

définie dans la fiche de recette actuellement chargée dans les 

paramètres de lot. 

By-pass accu mini récip. › Activez la fonction pour inhiber le capteur d'accumulation minimum de 

récipients. Les récipients restants sont remplis et bouchés. Utilisez cette 

fonction à la fin d'un lot de production pour vider la ligne de production. 

Eclairage machine › Activez cette fonction pour allumer l'intérieur de la remplisseuse. 

Contrôle voyants › Activez cette fonction pour tester tous les voyants de la machine. Le 

cycle dure 20 secondes. 

Sélection actionneur 

pour commande 

manuelle M&B 

› Sélectionnez la tourelle à élever/abaisser. 
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1.16 Nettoyer le circuit produit 

Un nettoyage du circuit produit est nécessaire lorsque vous changez de produit. 

Vous pouvez effectuer un nettoyage lorsque le message à l'écran indique Lot terminé : 

› A partir de l'écran, appuyez sur Menu>Conduite machine ; 

› A partir de l'écran, appuyez sur Menu>Conduite du lavage. 

1.16.1 Changer de recette de nettoyage 

 

1. Sur l'écran, appuyez sur Menu>Conduite du lavage. 

2. Appuyez sur Changer. 

 

3. Sélectionnez la recette à utiliser pour le nettoyage. 

Un résumé de la fiche est affiché sous la sélection. 

4. Appuyez sur Envoyer vers l'API. 

La recette de nettoyage est envoyée à la machine. 

1.16.1.1 Charger les paramètres de lavage en production 

Cette fonction est utilisée lorsque vous avez modifié la fiche de lavage à l'écran et vous ne 

vous rappelez plus quelle recette est chargée dans l'automate. 

› Sur l'écran Conduite de lavage, appuyez sur Récupérer à partir de l'API. 

Les paramètres enregistrés dans l'automate s'affichent à l'écran. 

1.16.2 Démarrer un cycle de nettoyage 

1. Vérifiez le statut de la machine sur le synoptique. 

2. Lorsque la recette de lavage est sélectionnée, appuyez sur Lavage. 

3. Dans la fenêtre qui s'affiche, sélectionnez la hauteur de becs de dosage installés dans la 

machine. Si les becs installés sont des becs courts, suivez les instructions données à l'écran 

afin d'installer des becs longs pour pouvoir procéder au lavage. 

4. Patientez pendant le changement de position des becs de dosage dans les coupelles de 

nettoyage. 

5. Sur l'écran Contrôle et annulation balances, vérifiez que tous les becs sont actifs. Un bec 

annulé n'est pas lavé pendant le cycle de lavage. 

6. Sur l'écran Conduite du lavage, appuyez sur Marche. 
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Le cycle de nettoyage démarre. Le programme enchaîne les étapes automatiquement 

jusqu'à ce que le lavage se termine. Le message "Lavage terminée" s'affiche à l'écran. 
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1.16.3 Ignorer un cycle de nettoyage 

Vous pouvez ignorer le cycle en cours pour poursuivre avec le suivant. 

› Sur l'écran, appuyez sur Annulation. 

Le cycle en cours est interrompu. Le cycle suivant démarre. 

1.16.4 Annuler le nettoyage 

Vous pouvez annuler le nettoyage à tout moment pour revenir en production. 

1. Sur l'écran, appuyez sur Abandon. 

Le cycle en cours s'arrête. 

La machine vidange le produit restant dans le circuit. 

2. Pour fermer tous les becs, appuyez sur OK. 

Le nettoyage est terminé. 
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1.17 Nettoyer la machine 

Selon la fréquence d'utilisation de la machine, il est conseillé de nettoyer la machine afin d'assurer 

le bon fonctionnement des éléments au moins une fois par semaine. 

L'utilisation d'un nettoyeur haute pression est interdite sur la machine. Vous risqueriez 

d'endommager le matériel. 

› Nettoyez les parties non métalliques avec un chiffon humide tel que : 

› Le pupitre de commande ; 

› les portes et vitres de sécurité ; 

 





 

 

2 INSTRUCTIONS DE PARAMETRAGE 
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2.1 Comment configurer des paramètres 

2.1.1 Dupliquer une fiche produit 

Vous pouvez créer de nouvelles fiches en vous basant sur les fiches existantes dans le 

programme. 

 

1. Sur l'écran, appuyez sur Menu>Paramètres 

produit. 

2. Identifiez-vous à un profil de niveau 6 minimum. 

3. Sur la liste déroulante, sélectionnez une fiche. 

Privilégiez une fiche existante proche de celle que 

vous souhaitez créer. 

 

4. Appuyez sur la fiche. 

5. Appuyez sur Copier. 

La fenêtre ci-contre s'affiche. 

6. Sélectionnez le numéro de la fiche que vous souhaitez dupliquer. 

7. Pour valider la saisie, appuyez sur la touche . 

8. Sélectionnez le numéro de la fiche cible. 

9. Appuyez sur Valider. 

La nouvelle fiche a le même nom que le fichier source précédé de la 

mention "Copie de". 

10. Nommez la nouvelle fiche. Si besoin, annulez la saisie en appuyant sur la 

touche Echap. 

11. Appuyez sur . 

12. Appuyez sur Enregistrer. 

La nouvelle fiche est créée. Elle apparaît dans la liste déroulante. 

2.1.2 Supprimer une fiche 

Pour supprimer une fiche de lot, produit, récipient ou bouchon: 

 
 

1. Sur la liste déroulante, sélectionnez une fiche. 

2. Identifiez-vous à un profil de niveau 7 minimum. 

 

3. Appuyez sur Supprimer. 

4. Confirmez ou annulez la suppression. 

La fiche est supprimée. 
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2.1.3 Modifier les paramètres d'une fiche produit 

1. Identifiez-vous à un profil de niveau 7 minimum. 

2. Sélectionnez le paramètre à modifier en pressant l'écran tactile sur la boîte de saisie du 

paramètre désiré. 

3. Sélectionnez une nouvelle fois le paramètre à modifier en pressant l'écran tactile pour faire 

apparaître un clavier tactile. 

4. Tapez la nouvelle valeur du paramètre. 

5. Pour valider la saisie, appuyez sur . 

6. Si besoin, pour annulez la saisie, appuyez sur Esc. 

7. Appuyez sur Enregistrer. 

Les modifications sont enregistrées dans la fiche produit. 
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2.2 Schéma de principe de remplissage 

 
Figure 6: Principe de remplissage 

*: Seulement si votre machine en est équipée. 
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2.3 Paramétrer une fiche produit 

Cette page vous permet de créer une fiche standard de production. Cette fiche est associé à : 

› Un produit ; 

› Un récipient ; 

› Un bouchon ; 

› Un niveau de régulation. 

Vous pouvez créer jusqu'à 500 fiches différentes pour chaque élément. 

1. Sur l'écran, appuyez sur Menu>Paramètres produit. 

2. Pour modifier un champ, identifiez-vous au niveau requis. 

3. Pour modifier des paramètres existants, sélectionnez la fiche dans la liste déroulante. 

4. Sauvegardez les paramètres. 

Fiche produit 1  Fiche produit 2  Fiche produit 3  Fiche produit 500 

 Fiche récipient 1   Fiche récipient 2   Fiche récipient 3   Fiche récipient 500 

 Fiche bouchon 1   Fiche bouchon 1   Fiche bouchon 2   Fiche bouchon 500 

 Fiche régulation 1   Fiche régulation 1   Fiche régulation 2   Fiche régulation 500 

2.3.1 Identifier les couleurs de pulsation 

Les champs de couleur vous aident à régler les paramètres : 

› Récipient ; 

› Bouchon. 

 

Par exemple, lorsque le champ d'un paramètre est en bleu, regardez le compteur bleu pour 

configurer ce paramètre : 

 
Lorsque que le champ d'un paramètre est en bleu et vert, cela signifie que la valeur peut être 

dans une fourchette entre la fin du compteur vert et le début du compteur bleu. 

 
Figure 7: Gamme de pulsation 

 : Zone critique de pulsations. Par exemple, un 

mauvais réglage de la fermeture du bec de dosage 

engendre un déversement de produit dans la machine 

parce que le récipient n'est plus présent sur le poste de 

remplissage. 

L'impulsion 0 débute lorsque le récipient allant sur le 

poste 1, est détecté par le palpeur 1 à l'étoile d'entrée. 

Compteur Pulsation Elément 

Vert 0 à x › Orientation récipient ; 

› Tourelle de remplissage. 

Bleu x à x › Azotage ; 

› Tourelle de bouchage ; 

› Contrôle bouchon. 
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2.3.2 Configurer la fiche de recette produit 

 

› Sur l'écran, appuyez sur Menu>Sélection 

récipient et bouchon. 

Sur cette page, vous associez une fiche de recette 

pour chaque élément : 

› Fiche recette récipient ; 

› Fiche recette bouchon ; 

› Fiche recette régulation niveau. 

 

Paramètre Description Valeur conseillée 

Numéro de fiche 

Sélectionnez la fiche à utiliser ou à mettre à jour. appuyez 

sur les touches +/- ou appuyez sur le chiffre pour afficher 

la liste des fiches existantes. 

 

Désignation 

produit 
Désignation de la fiche de recette produit.  

Sélection 

paramètre 

récipient 

Sélectionnez le récipient à associer à cette fiche produit.  

Sélection 

paramètres 

bouchon 

Sélectionnez le bouchon à associer à cette fiche produit.  

Sélection 

paramètres 

régulation 

Sélectionnez le niveau de régulation à associer à cette 

fiche produit. 
 

Consigne nette 

par défaut 

Indiquez la consigne par défaut du poids net à atteindre. 

Cette valeur réécrit sur la valeur du lot en cours dans les 

changements de produit. 

kg 

Densité produit 

par défaut 

Densité du produit (relative à l'eau). Cette valeur réécrit sur 

la valeur du lot en cours dans les changements de produit. 

Valeur nécessaire en mode de dosage volumétrique. Cette 

valeur permet d'optimiser le contrôle du niveau de produit 

dans la cuve. 

0.500 to 2.000 

Tolérance 

négative 

Si le poids dosé est inférieur à : 

Consigne de dosage - Tolérance négative 

Le récipient est sous-dosé. 

1 à 1,5 x Tolérance 

négative 

Tolérance positive Si le poids dosé est supérieur à : 

Consigne de dosage + Tolérance positive 

Le récipient est sous-dosé. 

1 à 1,5% Consigne de 

dosage Net 

Injection azote Indiquez si le récipient doit être azoté avant le bouchage. 

Activez cette fonction lorsque votre produit risque de 

s'oxyder au contact de l'air. 
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2.3.2.1 Configurer les paramètres de dosage 

 

› Sur l'écran, appuyez sur Menu>Paramètres de 

dosage. 

 

Paramètre Description Valeur conseillée 

Mode de dosage 

Brut: La consigne de dosage est déterminée par la tare 

moyenne du récipient. 

Net: Une tare du poids du récipient est faite avant son 

remplissage. 

Net 

Mode de contrôle 

dosage 

Périodique: Il vérifie les dosages selon la périodicité 

définit dans les paramètres produits. 

Permanent: Chaque opération de dosage est contrôlée. 

Permanent 

Intervalle de 

contrôle 

Indiquez le nombre de récipients entre chaque contrôle du 

dosage. 

A chaque contrôle, 5 mesures sont prises à chaque poste. 

X récipients produit 

en 10min. 

Mode 

d'initialisation 

dosage 

Avec complétion: active la reprise dosage après une 

coupure prématurée du premier dosage en mode 

initialisation pour déterminer la queue de chute. 

Sans complétion: désactive la reprise dosage après une 

coupure prématurée du premier dosage en mode 

initialisation pour déterminer la queue de chute. Le 

premier récipient sera sous-dosé. 

Avec queue de chute prédéterminée : désactive the 

premier dosage qui mesure la queue de chute. Vous devez 

indiquer la valeur de compensation de la queue de chute 

manuellement. 

Utilisez ce mode pour des récipients ≤1L, car le dosage ne 

peut pas être arrêté ou repris dans de bonnes conditions. 

Avec complétion 

Queue de chute 

Indiquez la valeur de la queue de chute lorsque vous avez 

sélectionnez Avec queue de chute prédéterminée pour le 

paramètres Mode d'initialisation dosage. 

 

Consigne en 

initialisation 

dosage 

Indiquez le pourcentage de la consigne de dosage pour le 

premier dosage en mode initialisation. 0 indiques un 

réglage automatique (typ. 75% de la consigne finale). 

0 % 



Paramétrer une fiche produit  

72 AF1099-FR-Notice d'utilisation-rev.7 

Paramètre Description Valeur conseillée 

Quantité restante 

à doser sans 

interruption 

Indiquez le seuil d'inhibition interruption dosage. En 

dessous de ce seuil l'interruption est prise en compte. Au-

dessus l'interruption est ignorée. 

0 % 

Inhibition mesure 

au démarrage 

Indiquez le temps de désactivation du contrôle de 

l'évolution du poids lors des premières secondes de 

remplissage. Cela permet d'éviter une coupure du 

remplissage due à la force de projection du produit. 

0,2 s 

Retard contrôle 

dosage 

Indiquez le temps d'attente avant de mesurer le poids 

rempli. Cela permet de stabiliser le produit. 
~1 s 

Nombre de 

mesures pour 

correction queue 

de chute 

Indiquez le nombre de mesures à prélever pour effectuer 

une correction de la queue de chute. 
1 or 2 

Ratio de 

correction de la 

queue de chute 

Indiquez la correction de la queue de chute par rapport à 

la correction calculée. 

Pour désactiver ce paramètre, indiquez 0. 

La compensation de la queue de chute modifie de XX% de 

l'erreur moyenne de dosage après NN cycles de dosage. 

20 % 

Cadence 

mini/maxi 
Indiquez la cadence minimum et maximum de la machine.  

Surdosage 

Indiquez la valeur autorisant la correction de l'écart entre 

la moyenne désirée la Consigne de dosage net et la 

moyenne réelle dosée par la machine. 

0 kg 

Débit mini 

Indiquez le débit minimum en petit débit pour le contrôle 

d'évolution du poids pendant le remplissage. 

Pour désactiver ce paramètre, indiquez 0. 

Débit nominal / 2 
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2.3.2.2 Configurer les paramètres du double débit 

 

› Sur l'écran, appuyez sur Menu>Double débit & 

paramètres divers. 

 

Paramètre Description Valeur conseillée 

Activer double 

débit 

Indiquez le mode de remplissage du récipient. 

› Sélectionnez Simple débit pour un remplissage 

en petit débit uniquement. 

› Sélectionnez Double débit pour un remplissage 

en petit et grand débit. Cela permet de gérer le 

démarrage et un ralentissement en fin de 

dosage en petit débit. 

Oui 

Retard ouverture 

grand débit 

Fonction uniquement disponible en double débit. 

Indiquez le temps de dosage en petit débit au 

début du cycle pour éviter la mousse/éclaboussure. 

Pour les produits non moussants, indiquez 0. 

< 1 s 

Ralentissement 

Fonction uniquement disponible en double débit. 

Indiquez le poids à doser en petit débit en fin de 

dosage. Cela permet d'atteindre la Consigne de 

poids net avec plus de précision. 

› Déterminez cette valeur sachant que le temps 

de dosage en petit débit à la fin du cycle de 

dosage doit être entre 1 et 2 s. 

Ce paramètre détermine le point de coupure du 

grande débit par les contrôleurs MicroPACK'R 

comme suit : 

Point de coupure grand débit =Consigne de poids 

final - ralentissement. 

Double débit: Poids pour 

1,5s en petit débit final 

Pour volume <0.5L: 0 à 

100g 

Pour volume<5L: ≥ 500g 

5L  Volume 10L:≥ 700g 

Pour Volume  10L: ≥ 1000g 

Inhibition mesure 

au ralentissement 

Indiquez le temps de désactivation du contrôle de 

l'évolution du poids lors du passage du grand au 

petit débit. 

< 1 s 
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Paramètre Description Valeur conseillée 

Mode de 

complément 

dosage 

Désactivé: Lorsqu'un récipient est hors tolérance 

négative il n’est pas complété. 

Statique uniquement : En fin de lot et en mode fin 

de lot cuve vide activé, le portillon d'entrée bloque 

les récipients. Un récipient est rempli un par un 

pour réduire la quantité de récipients sous-dosés. 

 

Temps 

d'ouverture bec 

en complément 

Indiquez la durée pendant lequel le bec est ouvert 

pendant un complément de dosage. 

1 ouverture = 1 complément. 

< 1 s 

Temps de 

fermeture bec en 

complément 

Indiquez la durée d’attente entre chaque cycle de 

complément de dosage. 
1 s 

Nombre maxi de 

cycles de 

complément 

Indiquez la quantité maximale de cycles de 

compléments possible pour un récipient qui est 

hors tolérance négative. 

20 

Seuil de 

complémentation 

automatique 

Indiquez la valeur de déclanchement automatique 

d'un complément de dosage. 

5 à 10 % de la Consigne de 

poids net 

Optimisation du 

temps de dosage 

final 

Désactivé : Pas d'optimisation du temps de dosage 

final. 

Grand débit Petit débit : Ce mode permet 

d’optimiser le temps de dosage en ajustant la 

valeur du ralentissement (petit débit final) pour 

doser dans le temps impartit par la vitesse de la 

machine. 

Inhibition au début : Ce mode permet d’optimiser 

le temps de dosage en ajustant la valeur du temps 

de dosage en petit débit initial (avant le grand 

débit) pour doser dans le temps impartit par la 

vitesse de la machine. 

 

Temps maxi 

dosage 

Indiquez le temps maximum d'un cycle de 

remplissage. 

Au-delà de cette valeur (récipient tombé, etc.), le 

cycle est abandonné. Un message de défaut 

apparaît à l'écran pour vous informer qu'il y a eu un 

problème pendant le cycle de remplissage. 

Pour désactiver ce paramètre, indiquez 0. 

1,5 x Temps de remplissage 

Type de becs 

Indiquez le type de montage à utiliser pour cette 

recette. Pour des produits très visqueux, privilégiez 

le Multijet. 

 

Hauteur des becs 

Indiquez le type de becs à utiliser. 

Becs courts : dans ce mode, la machine vous 

demande de vérifier le montage des becs pour 

éviter la collision avec les centreurs.  

Becs longs : dans ce mode, la machine se 

positionne automatiquement à la bonne hauteur. 

Varéon = becs courts 
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Paramètre Description Valeur conseillée 

Temps de 

fermeture d'un 

bec 

Indiquez le temps de fermeture d'un bec. Cela 

impacte la cadence de production si cette valeur 

est trop élevée. 

< 1 s 

2.3.2.3 Configurer les paramètres de complément dosage 

 

› Sur l'écran, appuyez sur Menu>Complément 

dosage. 

 

Paramètre Description Valeur conseillée 

Type de fin de lot 

par défaut 

Sans: La cuve est toujours alimentée en produit. 

Continu : La cuve est alimentée lors d'un cycle de raclage. 

La vanne produit est fermée lorsque la cuve est pleine. 

La vanne produit est ouverte lorsque le niveau de la cuve est 

bas. 

Lorsque le circuit produit est vide, la production continue 

jusqu'à ce que la cuve soit vide. 

Statique : La vanne produit est fermée. 

Au niveau bas, les récipients sont remplis en gravitaire. les 

récipients sont remplis sur un seul poste. 

 

Quantité en fin de 

lot 

Indiquez la quantité restante à produire pour démarrer le 

cycle de fin de lot. 
 

Détection fin de 

dosage statique 

Temps maxi dosage: Sélectionnez ce mode si vous voulez 

régler le dosage statique en secondes. 

Débit mini: Sélectionnez ce mode si vous voulez régler le 

dosage statique en débit. 

 

Temps maxi en 

dosage statique 

Disponible en Dosage statique uniquement. 

Temps de dosage maximum en statique d'un récipient. Au-

delà de ce temps, le bec se ferme. Ce paramètre est utilisé 

pour des produits de faibles viscosités. 

 

Petit débit mini 

en dosage 

statique 

Indiquez le débit minimum en petit débit pendant un 

dosage statique. En dessous de cette valeur, le dosage 

s'arrête. 

 

Grand débit mini 

en dosage 

statique 

Indiquez le débit minimum en grand débit pendant un 

dosage statique. En dessous de cette valeur, le dosage 

s'arrête. 
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Paramètre Description Valeur conseillée 

Hauteur mini 

régulation niveau 

Indiquez la hauteur minimum de niveau de produit dans la 

cuve. En-dessous de cette valeur, le dosage s'arrête. 
90 mm 

Consigne hauteur 

régulation niveau 

Indiquez la hauteur de consigne de niveau de produit dans 

la cuve. En-dessous de cette valeur, la vanne d'alimentation 

produit s'ouvre. Arrivé à la consigne, la vanne d'alimentation 

produit se ferme. 

200 mm 

Hauteur maxi 

régulation niveau 

Indiquez la hauteur maximum de niveau de produit dans la 

cuve. Au-delà de cette valeur, la vanne d'alimentation 

produit se ferme. 

400 mm 

Ratio ouverture 

vanne / bec 

Consigne d’ouverture de la vanne d’alimentation produit par 

bec ouvert. Par exemple, pour une consigne de 10%, si tous 

les becs sont ouverts simultanément (9 becs de 

remplissage), la vanne sera ouverte à 90% de sa capacité 

d’ouverture maximale. 

25% / nombre de 

becs ouverts 

 

Vert : consigne niveau 

produit cuve. 

Bleu : niveau produit 

actuel dans la cuve. 

Curseurs orange et 

rouge : niveau min et 

max produit. 

Violet : Ratio 

d'ouverture de la vanne 

produit 

Montage de becs 

ou référence 

Indiquez la composition de l'assemblage des becs. 
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2.3.3 Configurer la fiche de recette récipient 

 

1. Sur l'écran, appuyez sur Menu>Paramètres 

récipient. 

2. Pour mettre à jour les valeurs, identifiez-vous au 

niveau requis. 

 

3. Pour régler les valeurs d'impulsions, référez-

vous toujours au récipient allant au poste 1. 

4. Sur le pupitre de commande, positionnez le 

commutateur Mode COUPS/COUPS sur 1. 

5. Faites tourner la machine puis arrêtez-là à la 

position recherchée. 

6. Lisez l'impulsion sur le compteur concernée. 

1 poste = 40 impulsions, lisez sur le compteur 

vert. 

7. Indiquez pour chaque paramètre de couleur, la 

valeur d'impulsion. 

8. Sauvegardez les paramètres. 

9. Testez les nouveaux paramètres en mode 

COUPS/COUPS.  

10. Ajustez les paramètres si nécessaire. 

 
  



Paramétrer une fiche produit  

78 AF1099-FR-Notice d'utilisation-rev.7 

 
Figure 8: Positions théorique du récipient 1 pour les paramètres d'impulsions 

Ces repères indiquent la position approximative du récipient à être rempli sur le poste 1. Ces 

positions vous aident à configurer les paramètres d'impulsions dans les Paramètres 

Récipients, Bouchons et Lavage. 

Fonction Rep. Description 

Portillon récipient 
 Angle d'ouverture portillon récipients 

 Angle de fermeture portillon récipients 

Vis de 

synchronisation 

 Angle de début de contrôle de l'espacement entre deux récipients. 

 Angle de fin de contrôle de l'espacement entre deux récipients. 

Remplissage 

 Angle de début de dosage anticipé 

 Angle de début de dosage normal 

 Angle de fin de dosage 

 Angle de début / fin d'azotage zone 1 

Bouchage 

 Angle de début / fin d'azotage zone 2 

 Angle azote emprisonné 

 Angle d'ouverture portillon bouchons 

 Angle de fermeture portillon bouchons 

 Angle de contrôle présence bouchon dans étoile 

 Angle de contact de bouchon avec le goulot 

 Angle de fin de bouchage 

 Angle de contrôle présence bouchon 

 Angle de début / fin de contrôle hauteur bouchon 
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Lavage  Angle machine pour connexion avec collecteur NEP 

 

Paramètre Description Valeur conseillée 

Volume du 

récipient 

Indiquez le volume du récipient à remplir afin de calculer la 

consigne avec la densité du produit si ce mode est activé. 
 

Tare mini 

Indiquez le poids minimum d'un récipient vide. Utilisé comme 

sécurité pour lancer un cycle de remplissage en Mode manuel 

ou mode de Remplissage en poids NET. Lorsque le poids du 

récipient vide est inférieur à cette valeur, le bec ne s'ouvre pas 

et le récipient est éjecté. L'échelon d'une balance est définit 

dans le MicroPACK'R, voir le paramètre 5.1.7. 

Tare moyenne - 5 

échelons 

Tare maxi 

Indiquez le poids maximum d'un récipient vide. Utilisé comme 

sécurité pour lancer un cycle de remplissage en Mode manuel 

ou mode de Remplissage en poids NET. Lorsque le poids du 

récipient vide est supérieur à cette valeur, le bec ne s'ouvre pas 

et le récipient est éjecté. L'échelon d'une balance est définit 

dans le MicroPACK'R, voir le paramètre 5.1.7. 

Tare moyenne + 

5 échelons 

Tare moyenne 

(mode poids brut) 

Indiquez la tare moyenne pour calculer la consigne de 

remplissage en poids brut. 

Poids de 10 

récipients / 10 

 Angle 

d'ouverture 

portillon récipient 

 

Impulsion de la position du poste 1 pour ouvrir le 

portillon de sorte que le récipient 1 va entrer dans 

l'étoile pour qu'il arrive au poste de remplissage 1. 

 Angle de 

fermeture 

portillon récipient 

 

Impulsion de la position du poste 1 pour fermer le 

portillon de sorte que le récipient 1 est entré dans 

l'étoile et le récipient suivant est stoppé. 

Mode de contrôle 

orientation 

Selon le type de récipient, Indiquez si la machine doit vérifier l'orientation du 

récipient à l'entrée. Pour les formats de type bouteilles, désactivez ce mode. 

› En mode statique, placez plusieurs récipients à l'entrée de la machine avec le 

portillon fermé. Sélectionnez Capteur OFF si le faisceau du capteur détecte la 

bouteille ou Capteur ON si le faisceau du capteur ne détecte rien. 

› En mode dynamique, même méthode qu'en statique à la différence que vous 

devez ouvrir le portillon. En mode COUPS/COUPS, lorsque le capteur Synchro 

contrôle orientation récipient détecte le récipient, réglez la position du 

capteur Contrôle orientation récipient, de sorte qu'il soit au-dessus du goulot. 
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Paramètre Description Valeur conseillée 

Mode Description 

Sans Utilisé pour les formats de types bouteille. 

Capteur OFF  ON 

Capteur ON ON  

Récipient 

correctement 

orienté à l'entrée 

  

 Sélection 

capteur contrôle 

orientation 

Selon le type de récipient le capteur de contrôle d'orientation est vertical (bouteille 

ronde) ou horizontal (bidon avec poignée). 

 Angles de 

début/ de fin 

contrôle 

espacements 

récipients 

La zone de contrôle d'espacement des 

récipients permet de contrôler si un 

récipient est bloqué dans la vis synchro. 

Début de zone: valeur d'impulsion 

lorsque le bidon est passé devant le 

capteur synchro. 

Fin de zone: valeur d'impulsion juste 

avant de détecter un nouveau bidon. 

 Angle de 

début de dosage 

anticipé 

 

Le bec est juste au-dessus du goulot et le récipient 

est bientôt complètement sorti de l'étoile d'entrée 

dans quelques impulsions. Il reste encore en contact 

avec l'outillage de circulation. Si la machine s'arrête, 

le récipient doit être complètement libre. 

 Angle de 

début de dosage 

normal 

 

Le récipient est complètement libre. Si un dosage 

commence, aucun guide ou outillage n'entre en 

contact avec le récipient. 
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Paramètre Description Valeur conseillée 

 Angle de fin 

de dosage 

 

Position maximum où l'on force la fermeture du bec 

au poste 1. Le récipient n'est pas encore en contact 

avec les guides ou outillages. Si la remplisseuse 

avant d'une pulsation supplémentaire, le récipient 

est en contact avec le guide de sortie. 

Note : Une tête de bouchage est en train de prendre 

un bouchon pour ce récipient. Les paramètres 

bouchons doivent être anticipés. 

 Angles de 

début/fin 

d'azotage (zone 

1) 

Zone d'azotage du récipient en sortie de la tourelle de remplissage. 

En mode COUPS/COUPS ou lorsque des postes sont désactivés, la buse d'azotage 

s'ouvre et se ferme à ces impulsions. En production normal, la buse reste ouverte. 

 Angles de 

début/fin 

d'azotage (zone 

2) 

Zone d'azotage du bouchon sur le plateau de distribution juste avant que la tête ne 

le prenne. 

En mode COUPS/COUPS ou lorsque des postes sont désactivés, la buse d'azotage 

s'ouvre et se ferme à ces impulsions. En production normal, la buse reste ouverte. 

 Angle azote 

emprisonné 

Position où le récipient est suffisamment bouché pour que l'azote ne s'évapore pas. 

Lorsque la machine s'arrête, le ou les récipients présents entre la fin d'azotage et 

cette position, sont éjectés au redémarrage. 

  



Paramétrer une fiche produit  

82 AF1099-FR-Notice d'utilisation-rev.7 

2.3.3.1 Configurer la position des capteurs 

 

› Sur l'écran, appuyez sur Menu>Paramètres 

récipient 2. 

 

Paramètre Description 

Hauteur becs longs 

Consigne de hauteur des becs de remplissage. Placez un récipient sur un poste 

de remplissage, le porte-grille doit être au-dessus du ramasse gouttes. 

Lisez le compteur de hauteur de la tourelle de remplissage sur l'écran. 

Hauteur becs courts 

(varéon) 

Hauteur tourelle de 

bouchage et 

distributeur bouchon 

 

1. Avec un nouveau récipient bouché 

complètement, en mode COUPS/COUPS, arrêtez 

la machine à Angle de fin bouchage - 5 

impulsions. 

2. Descendez la tourelle de bouchage. La clavette 1 

de la tête doit être à mi-hauteur. 

3. Vérifiez : 

 

   

OK Descendez 

la tourelle. 

Descendez 

la tourelle. 

Montez la 

tourelle. 

 

4. Relevez la valeur de la hauteur de la tourelle. 
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Paramètre Description 

Réglage 

horizontal/vertical 

du contrôle 

orientation 

 

1. Desserrez les poignées 1. 

2. Réglage vertical : Positionnez quelques cm au-

dessus du récipient. 

3. Réglage horizontal: 

4. Positionnez le capteur orientation au niveau du 

goulot du récipient. 

5. Relevez les cotes sur le réglet 2. 

6. Serrez les poignées. 

Ces valeurs sont affichées sur la page Changement 

de format pour le réglage par l'opérateur. 

Hauteur contrôle 

bouchage 

 

Indiquez la hauteur du système de contrôle du 

bouchage. 

Cette valeur est affichée sur la page Changement de 

format pour le réglage par l'opérateur. 

 

Couleur outillage 

Indiquez quel couleur d'outillage est utilisé pour le format. 

Cette valeur est affichée sur la page Changement de format pour le réglage par 

l'opérateur. 
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2.3.4 Configurer la fiche de recette bouchon 

 

1. Sur l'écran, appuyez sur Menu>Paramètres 

bouchon. 

2. Lisez l'impulsion sur le compteur concernée. 

 

Paramètre Description Valeur conseillée 

Type d'opercule 

du bouchon 

Sélectionnez le type d'opercule (sans/plastique ou aluminium) utilisé pour cette 

fiche de recette. 

Sélection 

soufflette 

distributeur de 

bouchons 

Sélectionnez les souffleurs dans le distributeur bouchons à activer pour cette fiche 

de recette. 

Ejection bouchons 

par distributeur 

Lorsqu'un bouchon est mal orienté dans le distributeur bouchon, il est éjecté dans 

la goulotte d'éjection. 

 Angle 

d'ouverture 

portillon 

bouchons 

 

Impulsion de l'ouverture du portillon de sorte que le 

bouchon soit en contact avec le plateau, juste après 

le passage du poste précédent. 

Angle de 

fermeture 

portillon 

bouchons 

 

Impulsion de fermeture du portillon de sorte que le 

portillon peut se fermer sans toucher le bouchon 1. 
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Paramètre Description Valeur conseillée 

Angle de 

contrôle présence 

bouchon dans 

étoile 

 

Impulsion lorsque le bouchon 1 est sous le capteur. Il 

doit détecter le bouchon. S'il n'en détecte pas à cette 

impulsion, un message de défaut apparaît. Le 

récipient est éjecté. Le bouchon 1 est celui qui doit 

être vissé sur le récipient rempli sur le poste 1. 

 Angle de 

contact du 

bouchon avec le 

goulot 

 

1. Avec un nouveau récipient, arrêtez la machine 

lorsque le filet du bouchon est en contact avec le 

filet du récipient. La clavette se lève un peu. 

2. Vérifiez que :  

› Le bouchon reste au fond de la tête de 

bouchage ; 

› Le récipient reste entièrement sur le 

plateau de circulation. 

Relevez la valeur à l'écran selon la couleur du 

paramètre Angle de contact du bouchon avec le 

goulot. 

 Angle de fin 

de bouchage 

(avant ouverture 

mâchoires) 

 

1. Désactivez tous les postes de dosage à 

l'exception du poste 1. 

2. Placez des récipients sur le convoyeur d'entrée. 

Activez le mode Coup/Coup. 

 

3. Arrêtez lorsque les mâchoires de la tête n°1 

commencent à s'ouvrir au-dessus du récipient 

 

 

4. Soustrayez 1 impulsion à la valeur relevée à 

l'écran selon la couleur du paramètre Angle de 

fin bouchage. 

Exemple : Ci-contre, la valeur à lire est 620. 

Angle de fin bouchage =619 
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Paramètre Description Valeur conseillée 

Nombre nominal 

de tours de 

bouchon pour le 

visser 

 

1. Posez un bouchon sur le goulot. 

2. Tournez à l'envers jusqu'à entendre le bruit du 

premier filet. 

 

3. Sur le bouchon, tracez un repère. 

 

4. Vissez manuellement jusqu'au serrage en 

comptant le nombre de tour. 

Tolérances 

mini/maxi du 

nombre de tours 

bouchon 

Indiquez la tolérance minimum et maximum du nombre de 

tours de la tête de bouchage pour visser correctement un 

bouchon. En dehors de ces valeurs, un message de défaut 

apparaît et le récipient est éjecté. 

0,5/1,5 

Consigne de 

couple finale 

Indiquez le couple de serrage du bouchon à atteindre. Si la valeur n'est pas atteinte, 

un message de défaut apparaît et le récipient est éjecté 

Temps maxi phase 

finale de 

bouchage 

Indiquez le temps maximum de bouchage. Au-delà de cette 

valeur, un message de défaut apparaît et le récipient est éjecté. 
5 secondes 

Temps mini 

maintien du 

couple 

Indiquez le temps minimum de maintien de couple lors du bouchage. Si la valeur 

n'est pas atteinte, un message de défaut apparaît et le récipient est éjecté. 
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1. Sur l'écran, appuyez sur Menu>Paramètres 

bouchon 2. 

2. Lisez l'impulsion sur le compteur concernée. 

 

Paramètre Description 

 Angle de 

contrôle présence 

bouchon 

Indiquez la position du récipient 1 lorsque le goulot arrive sous le capteur de 

contrôle présence. 

 Angle de 

début/fin de 

contrôle hauteur 

bouchon 

 

Indiquez la position du début et de fin du contrôle 

de hauteur du récipient 1. 

Pour désactiver ce paramètre, indiquez 0. 

 

Angle de contrôle 

présence opercule 

WAD 

Indiquez la position du récipient 1 lorsque le goulot arrive sous le capteur contrôle 

présence opercule WAD. 
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2.4 Configurer la fiche de recette de lavage 

Vous pouvez créer jusqu'à 20 fiches de lavage. Elles sont indépendantes des recettes de production. 

Chaque fiche possède des paramètres qui se divisent en deux parties : 

› Les paramètres généraux ; 

› Les paramètres de cycle : un cycle est un ensemble d'opérations paramétrables. Vous pouvez 

créer jusqu'à 10 cycles qui s'enchaînent les unes après les autres. 

Fiche lavage 1  Fiche lavage 2  Fiche lavage 3  Fiche lavage 20 

 Paramètres généraux   Paramètres généraux   Paramètres généraux   Paramètres généraux 

 Cycle de lavage 1   Cycle de lavage 1   Cycle de lavage 1   Cycle de lavage 1 

 Cycle de lavage 2      Cycle de lavage 2   Cycle de lavage 2 

       Cycle de lavage 3   … 

       Cycle de lavage 4    

          Cycle de lavage 10 

Un lavage est une succession de 3 grandes étapes que vous pouvez piloter : 

1 Vidange › Vidange du produit pur restant dans la machine. 

2 

Lavage (couplé 

avec les cycles 

de lavage) 

1. Chargement en produit de lavage dans la cuve. 

2. Circulation du produit de lavage en boucle fermée. 

3. Lavage en brassage inverse. 

4. Vidange du produit de lavage restant dans la machine. 

3 Rinçage 

1. Chargement en produit de rinçage dans la machine. 

2. Circulation du produit de rinçage. 

3. Vidange du produit de rinçage restant dans la machine. 
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2.4.1 Configurer les paramètres de lavages généraux 

› Sur l'écran, appuyez Menu>Paramètres de lavage généraux 1 et 2. 

 

Paramètre Description 

Hauteur becs pour 

connexion dans 

coupelles NEP 

Indiquez la hauteur des becs en position de lavage 

Consigne utilisé par le cycle automatique de réglage hauteur. 

1. Pour régler correctement la hauteur des becs, regardez sur un bec les repères 

de position. 

2. Réglez la hauteur de sorte que le repère du milieu soit aligné avec la coupe de 

lavage. Cela assure une étanchéité complète pendant un cycle de lavage. Le 

compteur jaune affiché à l'écran indique la valeur à enregistrer. 

 

1 : Limite position basse NEP. 

2 : Position idéale NEP. 

3 : Limite position haute NEP. 

 Angle machine 

pour connexion 

avec collecteur 

NEP 

 

 

Indiquez la position angulaire de la tourelle de dosage lors 

d'une demande de lavage. Le compteur vert affiché à l'écran 

indique la valeur à enregistrer. 
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Paramètre Description 

Mode de drainage 

initial 

Tuyauterie : Force la sélection de l'étape de drainage D01A : drainage cuve et 

alimentation produit. 

Cuve: Force la sélection de l'étape de drainage D01B : drainage cuve uniquement. 

Demander : Demande à l'opérateur le type de drainage souhaité pendant le 

lavage : D01A ou D01B. 

Temps absence 

produit dans drain 

pour finir 

Temps d'attente pour évacuer complètement le produit restant dans le circuit. 

Nombre de cycles 

de lavage 
Indiquez le nombre de répétition des cycles de lavage à faire. 

Brassage inverse (étapes A01 à A04) : 

Paramètre Description Valeur conseillée 

Temps trempage 

becs 

Temps d'attente pour laisser les becs ouverts. trempés dans 

le produit de lavage. 
entre 0,8 et 1 s 

Temps injection air Temps d’injection d’air sous les becs. entre 0,8 et 1 s 

Temps détente air 
Temps d'attente dans le circuit pour laisser les quelques 

bulles d'air remonter naturellement dans la cuve. 
entre 0,8 et 1 s 

Temps 

d'évacuation air 

Indiquez le temps pour circuler le produit de lavage pour 

chasser les dernières bulles d'air. 
< 5 s 

Temps de rinçage (étapes R01 à R05.2) : 

Paramètre Description 

Alimentation 

produit 
Temps de rinçage du circuit d'alimentation produit. 

Cuve par boules de 

lavage 
Temps de lavage de la cuve par les boules de lavage. 

Circuit de 

recirculation 
Temps de rinçage à l'eau dans le circuit de recirculation. 

Temps de drainage 

circuit 

recirculation 

Temps d'attente pour évacuer le produit de rinçage restant dans le circuit de 

recirculation. 

Temps de soufflage (étapes B01 à B05) : 

Paramètre Description 

Alimentation 

produit 
Temps de soufflage à l'air pour sécher le circuit d'alimentation produit vers l'IBC. 

Boules de lavage Temps de soufflage à l'air pour sécher les boules de lavage vers l'IBC. 

Circuit 

recirculation 
Temps de soufflage à l'air pour sécher le circuit de recirculation vers l'IBC. 
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2.4.2 Configurer les paramètres de cycle de lavage 

 

› Sur l'écran, appuyez sur Menu>Paramètres de 

cycle de lavage. 

 

Paramètre Description 

C01 Consigne de 

niveau dans cuve 

Indiquez le niveau de produit de lavage dans la cuve à atteindre pour démarrer le 

cycle de lavage. 

C03 Nombre de 

cycles de lavage de 

bec 

Indiquez le nombre de cycles de lavage consécutifs pour chaque bec. 

C03 Temps lavage 

par bec 

Indiquez le temps de lavage par bec. 

C04.1 Temps de 

lavage de la cuve 

avec tous les becs 

Indiquez le temps de lavage de la cuve 

C04.2 Temps de 

lavage des becs en 

débit élevé 

Indiquez le temps de lavage des becs avec un débit de produit élevé. 

Axx Nombre de 

cycles de brassage 

inverse 

Indiquez le nombre de cycles de brassage inverse consécutifs. 

C05 Temps de 

lavage cuve par 

boules après 

brassage 

Indiquez le temps de lavage de la cuve par les boules de lavage. 

C08 Temps de 

drainage cuve & 

becs 

Indiquez le temps de drainage de la cuve et des becs. 

C09 Temps de 

lavage boucle de 

recirculation 

Indiquez le temps de lavage du circuit de recirculation. 

C10 Temps de 

drainage total 

Indiquez le temps de drainage total. 
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2.5 Vérifiez les balances 

Vous pouvez à tout moment: 

› Vérifiez le fonctionnement des balances de dosage; 

› Tarer à 0 la balance lorsque la valeur à vide n'est pas nulle. 

La machine a été contrôlée en atelier avec les caractéristiques suivantes: 

Caractéristiques Unité Valeurs 

Q max 1 - portée maximale kg 8 

Q min - portée minimale kg 0.5 

Echelons e1 g 2 

1. Sur l'écran, appuyez sur Menu>Contrôle et annulation balances. 

Si la balance n'affiche pas -0.000: 

2. Vérifiez que le plateau balance est vide et propre. 

3. Vérifiez que le plateau ne touche pas à une partie fixe. 

4. Pour afficher plus de précision, appuyez sur Réglages balances. 

 

5. Appuyez sur Zéro balance. 

6. Si nécessaire, vérifiez le fonctionnement de la balance et revoir l’étalonnage de la balance. 

› Consultez la notice d'utilisation du contrôleur de dosage MicroPack'R. 

7. Posez un poids étalon proche du poids du fût à remplir au centre de la balance. 

8. Vérifiez que le poids affiché est compris entre X max. and X min. 

› Si ce n'est pas le cas, réétalonnez la balance à l'aide de la procédure de la notice de 

Maintenance. 

Poids étalon conseillé X MAX. X MIN. 

1 

5 kg 

8 kg 

1.002 

5.002 

8.002 

0,998 

4.998 

7.998 

Table 1 : Gamme de poids standards (kg) 
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2.6 Créer un nouveau porte-grille 

Les résultats peuvent varier selon plusieurs paramètres : 

› La courbe de la grille inférieure ; 

› Dimension des grilles ; 

› Diamètre des rondelles ; 

› les réglages du limiteur de débit. 

Il est interdit d'utiliser des produits contenants des particules comme le jus d'orange. 

Produit 
Viscosité 

(cP) 

Diamètre du 

porte grilles 

(mm) 

Temps d’égouttage 

sans aspiration 

mécanique (s) 

Temps d’égouttage 

avec aspiration 

mécanique (s) 

Eau 1 All <0.2 - 

Détergent (lave vitre, 

Mr Propre, 

désinfectant, …) 

<5 <20 <0.2 - 

<5 32 0.5 <0.2 

Huile végétale 40° 
35 16 0.5 <0.2 

35 32 1 0.3 

Huile végétale 40° 
70 16 0.8 0.3 

70 32 2 0.5 

Huile 15W40 
350 16 2 0.8 

350 32 6 2 

Table 1 Viscosité des liquides 

2.6.1 Déterminer le diamètre du jet du porte-grille 

 

Le diamètre des porte-grilles est limité par le diamètre du goulot du récipient. 

Comptez au minimum 10 mm de différence entre le diamètre du goulot et le 

diamètre du porte-grille. 

Exemple : 

› Diamètre du goulot = 24 

› Diamètre maxi porte-grille = 14 
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2.6.2 Déterminer la composition du porte-grille 

 

1. Dans le porte-grille, ajoutez une grille incurvée vers le bas. 

Cette grille dépend de la tension de surface et de la viscosité des produits : 

Type de produit Taille de maille 

Solvants / alcools 0,5 à 0,75 mm 

Eau pour fluide ou produits chauds 1 mm 

Huile / produits de viscosité moyenne 1 à 1,5 mm 

Produits visqueux 2 mm 

Le sommet de la courbe de la grille doit être aligné avec les lèvres du porte-

grille. 

 

2. Ajoutez une rondelle d'ajutage de même diamètre que l'ouverture du 

porte-grille. 

3. Selon la viscosité du produit, pour chaque grille ajoutée, placez une 

rondelle d'ajutage. 

› Toujours ajouter une rondelle entre deux grilles. 

› Plus le produit est moussant, plus vous devez ajouter de grilles et 

de rondelles. 

› Les grilles ajoutées ont des mailles de même diamètre. 

 

4. Ajoutez en dernier si besoin, une rondelle d'ajutage de diamètre égal ou 

plus petit que les autres pour réduire le débit. 

Un débit trop réduit n'alimente plus assez le jet. Le jet n'est plus constant et 

génère de la mousse. 

Un jet de bonne qualité est droit, stable, sans veine ni perturbation. 

Pour obtenir un meilleur résultat avec un débit identique : 

› Augmentez le diamètre du porte-grille ; 

- Ou - 

› Réduisez les vitesses d'écoulement. 

Le jet peut "exploser" si vous utilisez des produits avec une viscosité 

inférieure à 40cP (huile végétale chaude, alcool, etc.). 

 

Pour améliorer la stabilité du jet, choisissez un diamètre d'ouverture du porte-

grille plus petit que le diamètre des rondelles d'ajutages. 

Le jet est plus rapide. 
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2.6.3 Cas de mauvaises compositions d'un porte-grille 

Cas n°1 Cause  Cas n°2 Cause 

 

› Le diamètre des 

rondelles est 

inférieur au diamètre 

d'ouverture du 

porte-grille. 

 

 

› Pas de rondelle entre 

deux grilles. 

     

Cas n°3 Cause  Cas n°4 Cause 

 

› Pas de grille entre 

deux rondelles. 
 

 

› Courbure de la grille 

inférieure pas assez 

proche de la lèvre du 

porte-grille. 

     

Cas n°5 Cause  Cas n°6 Cause 

 

› Le diamètre de la 

rondelle 1 est 

supérieur au 

diamètre de la 

rondelle 2. 

 

 

› Courbure de la grille 

inférieure est trop 

incurvée. Elle 

dépasse la lèvre du 

porte-grille. 

     

Cas n°7 Cause  Cas n°8 Cause 

 

› Courbure de la grille 

inférieure non 

symétrique. 

 

 

› Courbure de la grille 

inférieure pas 

homogène. 
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2.6.4 Remplir les fiches de réglage de porte-grille 

› Imprimez ces pages pour remplir les informations de réglage d'un nouveau format. 

Fiche paramètres N: _ _ _ _ 

Produit :  

Paramètre de production  

Récipient / Réf. récipient :  

Hauteur cuve produit :  

Montage bec :  

Ouverture totale = diamètre du bec 

sans grille ni porte-grille : 
 

Bec à grille :  

Produit :  

 

 

Rep. Montage 

ø F  

ø E  

Grille 4  

ø D  

Grille 3  

ø C  

Grille 2  

ø B  

Grille 1  

ø A  
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Essai n° : Nom produit : 

 

 

Essai n° : Nom produit : 

 

 

Essai n° : Nom produit : 

 

 

 





 

 

3 RESOUDRE LES PROBLEMES 
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3.1 Dépanner la machine 

Lorsque la machine a un défaut, le symbole  apparaît et clignote sur le bouton “Messages”. 

Pour afficher la liste des messages : 

› Appuyez sur Messages. 

 

› Les messages de couleur rouge relatent un défaut sur la machine. 

› Les messages de couleur magenta relatent d’un événement extérieur à la machine. 

› Les messages de couleur jaune relatent un défaut de production sur la machine. 

› Les messages de couleur bleu relatent du mode activé par l’opérateur. 

Les icônes affichées à la suite du message indiquent quel est le public concerné par le dépannage. 

Icône Description 

 
Opérateur 

 
Régleur 

 
Maintenance 

 
PACK'R 

› Le message indique comment acquitter le défaut : 

Icone Description 

 › Redémarrage automatique. 

 

› Appuyez simultanément sur Marche Arrêt Acquittement 

défaut. 

 

Deux choix : 

› Pour réessayer l'action, appuyez sur Acquittement défaut. 

› Pour annuler l'action en cours, appuyez simultanément sur Arrêt

Acquittement défaut. 

 
› Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

› Le message de défaut peut être résolu par une action manuelle sur la 

machine uniquement. 

 

› Le message de défaut peut être résolu par un acquittement simple 

selon les boutons affichés sur le message. 
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3.2 Résoudre un message rouge 

› Les messages de couleur rouge relatent un défaut sur la machine. 

 0000-0010 Pression air comprimé trop faible 
 

Cause : Pression d'air comprimé en amont de la machine trop faible. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez que la machine est correctement alimentée en air comprimé. 

2. Vérifiez le réglage du régulateur de pression. 

3. Vérifiez le bon fonctionnement et le réglage du pressostat de contrôle de la pression d'air. 

4. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 0000-0020 Défaut purge air comprimé sur arrêt d'urgence 
 

Cause : L'air comprimé ne s'est pas purgé sur arrêt d'urgence. 

Conséquence : 
Des équipements peuvent rester sous pression (vérins, cuves, …). 

Arrêt brutale de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le pressostat de détection d'air comprimé. 

2. Vérifiez la vanne de purge d'air comprimé. 

 

 0000-0021 Défaut purge air comprimé sur sécurité portes 
 

Cause : L'air comprimé ne s'est pas purgé sur ouverture de portes. 

Conséquence : 
Des équipements peuvent rester sous pression (vérins, cuves, …). 

Arrêt brutale de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le pressostat de détection d'air comprimé. 

2. Vérifiez la vanne de purge d'air comprimé. 

 

 0000-0030 Surcharge moteurs 
 

Cause : Le relais magnétothermique du départ moteur élévateur bouchon est déclenché. 

Conséquence :  

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez et fixer la cause du déclenchement (dur mécanique, mauvais réglage de la limitation de 

courant, …). 

2. Réenclenchez le relais. 
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 0000-0040 Défaut liaison avec E/S dans armoire 
 

Cause : Défaut liaison entre le PLC et les E/S déportées situées dans l'armoire électrique. 

Conséquence : 
Arrêt de la machine. 

Remise en marche impossible sans restauration de la liaison. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le câble Ethernet et le switch. 

2. Vérifiez qu'un autre périphérique n'utilise pas la même adresse IP. 

 

 0000-0041 Défaut liaison avec E/S embarquées 
 

Cause : Défaut liaison entre le PLC et les E/S déportées situées dans la partie embarquée. 

Conséquence : 
Arrêt de la machine. 

Marche en mode Coups/coups possible. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le câble Ethernet et le switch. 

2. Vérifiez la continuité du collecteur électrique. 

3. Vérifiez qu'un autre périphérique n'utilise pas la même adresse IP. 

 

 0010-0001 Défaut débit indicateurs 
 

Cause : 

Un contrôleur de dosage a détecté un débit inférieur à la valeur Débit minimum dans 

les Paramètres produit. 

Un contrôleur de dosage est en défaut. 

Conséquence : 
Arrêt de la machine. 

Marche en mode Coups/coups possible. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez qu'il n'y a pas eu de produit sur la balance. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

3. Sur l'écran Commandes, activez Marche sans récipient. 

4. Passer en mode Coups/coups pour vider la machine. 

5. Diagnostiquer la cause possible à l'aide des messages de défaut au poste d'éjection (récipient percé, 

bec ne s'ouvre pas, récipient mal centré, ...). 
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 0011-0001 Demande complément dosage 
 

Cause : 

Un contrôleur de dosage vient de sous-doser un récipient et demande une 

confirmation pour ajouter une ou plusieurs doses en vue d'atteindre la consigne 

(complément dosage). 

Ce message peut apparaître en Dosage statique ou en Dosage manuel. 

Conséquence : Le dosage est interrompu jusqu'à décision de l'opérateur 

Conditions de redémarrage : 

1. Pour compléter, appuyez sur Acquittement défaut. 

2. Pour abandonner, appuyez simultanément sur Arrêt Acquittement défaut. 

3. Le cycle de complément se fait par des ouvertures impulsionnelles du bec de dosage définies dans les 

Paramètres produit. 

 

 0011-0002 Cycle de dosage non correct 
 

Cause : Le cycle de dosage ne s'est pas déroulé correctement (en rapport au double débit). 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez les paramètres de Double débit dans les Paramètres produit. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 0011-0081 Récipient dosé mais pas contrôle 
 

Cause : 

Le dosage du récipient s'est correctement déroulé mais le contrôleur de dosage n'a 

pas eu le temps de contrôler le poids dosé. 

Le poids doit être contrôlé manuellement par l'opérateur. 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

› Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 0011-0082 Erreur paramétrage indicateur 
 

Cause : Erreur de paramétrage du contrôleur de dosage. 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

1. Dans les Paramètres produit, vérifiez les valeurs de Tare mini, Consigne Poids NET, 

Ralentissement, etc. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 0011-0083 Défaut mesure 
 

Cause : Erreur de mesure du poids du récipient pendant le dosage. 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la balance (liaison capteur, butées, câble, etc.). 

2. Vérifiez que la platine balance n'entre pas en interférence mécanique avec un quelconque élément. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 0011-0084 Défaut débit 
 

Cause : 
Le débit a été inférieur à la valeur Débit minimum définie dans les Paramètres 

produit. 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la cause pour la station concernée (récipient percé, bec ne s'ouvre pas, récipient mal centré). 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

3. Faire un dosage manuel pour analyser les conditions d'écoulement du fluide. 

 

 0011-0085 Tare hors tolérances 
 

Cause : La tare mesurée est en dehors des tolérances définies dans les Paramètres récipient. 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

› Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 0011-0086 Temps maxi dosage 
 

Cause : 
Le dosage n'était pas terminé après l'écoulement du Temps maximal de dosage 

défini dans les Paramètres produit. 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

› Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 0011-0087 Sous-dosage 
 

Cause : 
Le poids dosé et contrôlé est inférieur à la valeur Tolérance minimale définie dans les 

Paramètres produit. 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

› Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 0011-0088 Surdosage 
 

Cause : 
Le poids dosé et contrôlé est supérieur à la valeur Tolérance maximale définie dans 

les Paramètres produit. 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

› Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 0011-0089 Mauvaise balance sélectionnée en QuadRange 
 

Cause : 
Le paramètre 7.3.2 Config. voie du contrôleur de dosage en défaut est réglé sur 1 & 

2 liées. 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

Balance mono capteur : 

› Vérifiez le paramètre 7.3.2 Config. voie du contrôleur de dosage. Il doit être réglé sur de 1&2 indep. 

Balance bi capteurs : 

1. Faites correspondre le positionnement du plateau de la balance avec les Paramètres produit de la 

recette en cours. 

2. Appuyer sur le bouton Acquittement défaut. 

 

 0011-008A Poids non contrôlé car perte trame 
 

Cause : 
Le poids dosé n'a pas pu être contrôlé car la communication entre l'automate et le 

contrôleur de dosage n'a pas eu le temps de s'effectuer. 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

› Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 0011-008B Dosage non terminé 
 

Cause : 
Le dosage n'a pas pu être terminé dans le temps imparti par l'angle de dosage à la 

cadence actuelle. 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez les conditions d'écoulement du produit. 

2. Vérifiez que la cadence mesurée est égale à la cadence pilotée par l'automate : faites tourner la 

machine en vitesse forcée et vérifiez la vitesse réelle. 

Si différent : 

3. Vérifiez les paramètres du variateur de vitesse. 

4. Dans les Paramètres récipient, vérifiez les valeurs des angles de dosage. 

5. Appuyer sur Acquittement défaut. 

 

 0012-0001 Bec non fermé 
 

Cause : 
A l'ouverture du bec, l'automate a détecté que la commande de l'ouverture du bec de 

dosage est restée activée. 

Conséquence : 
Le bec est resté ouvert entre la fin de dosage et le début du cycle suivant. 

Fermeture immédiat de tous les becs. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez les paramètres des angles de dosage dans la fiche récipient. 

2. Vérifiez que la sortie du contrôleur de dosage est désactivée ou est défectueuse. 

3. Appuyez simultanément sur les boutons Arrêt, Acquittement défaut et Marche. 

 

 0012-0081 Défaut cycle de dosage 
 

Cause : 

Le PLC n'a pas reçu l'information du pilotage de l'ouverture du bec de dosage. 

Le défaut peut apparaître lorsque la machine est en mode coup/coup et qu'une 

condition d'interruption dosage est présente (niveau bas dans cuve, pression basse 

dans cuve,…) 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la concordance entre la sortie "dosage" du contrôleur de dosage et l'entrée PLC. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 0012-0082 Défaut angle de dosage 
 

Cause : Le bec de dosage était toujours piloté à la fin de l'angle de dosage. 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez les conditions d'écoulement du produit. 

2. Vérifiez les paramètres des angles de dosage dans la fiche récipient. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 0012-0083 Récipient non dosé 
 

Cause : Machine hors production, un récipient est détecté : il n'a pas été dosé. 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le fonctionnement du portillon récipient. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 0016-0001 Bec sélectionné en dosage manuel annulé 
 

Cause : Le bec sélectionné en dosage manuel est annulé. 

Conséquence : Dosage manuel impossible. 

Conditions de redémarrage : 

› Activez le bec ou sélectionnez un autre bec. 

 

 0017-0081 Récipient annulé par dosage statique 
 

Cause : Le récipient est annulé par le dosage statique (partiellement ou non dosé). 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

› Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 0025-0002 Niveau très haut dans cuve A 
 

Cause : Niveau très haut dans cuve machine. 

Conséquence : 

Fermeture de la vanne d'alimentation produit. 

Arrêt de la machine. 

Marche en mode Coups/coups possible. 

Conditions de redémarrage : 

› Pour baisser le niveau dans la cuve, faites marcher la machine en mode Coups/Coups ou en effectuant 

des dosages manuels. 

 

 0025-0003 Défaut mesure niveau dans cuve 
 

Cause : 
Le capteur de niveau détecte au moins une valeur en dehors de sa plage de 

fonctionnement. 

Conséquence : Régulation de niveau de la cuve arrêtée. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le câblage du capteur. 

2. Si le défaut persiste, contacter le Service Client PACK'R. 

 

 0025-0004 Erreur de paramétrage régulation niveau 
 

Cause : La valeur renseignée dans les paramètres est incohérente. 

Conséquence : Arrêt de la machine. Vanne d'alimentation produit fermée. 

Conditions de redémarrage : 

1. Appuyez sur Acquittement défaut. 

2. Dans les Paramètres produit, vérifiez les paramètres Consigne hauteur cuve. 

3. Pour réduire le niveau de la cuve, effectuez un dosage manuel. 

 

 0025-0005 Produit dans gouttière 
 

Cause : Détection de produit dans la gouttière de la machine. 

Conséquence : 

Fermeture de la vanne d'alimentation produit. 

Arrêt de la machine. 

Marche en mode Coups/coups possible. 

Conditions de redémarrage : 

1. A partir de la page Commandes, activez le mode Vidange gouttière. 

2. Si le défaut est illogique, vérifiez le bon fonctionnement du capteur. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 0070-0001 Défaut circulation bouchons 
 

Cause : 

Défaut de circulation de bouchons. Malgré la marche du bol distributeur de bouchons 

et la présence de bouchons à l'intérieur de celui-ci aucun bouchon n'est en revanche 

détecté en sorti de distributeur. 

Conséquence : 
Arrêt de la machine. 

Marche en mode Coups/coups possible. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez que la rotation du bol distributeur de bouchons est effective (limiteur de couple). 

2. Vérifiez le bon fonctionnement de la cellule de détection de bouchons à l'intérieur du distributeur 

(photo-électrique ou ultrason). 

3. Vérifiez le bon fonctionnement de la cellule d'accumulation maximale de bouchons sur le tapis 

bouchons. 

 

 0070-0002 Sécurité distributeur de bouchons 
 

Cause : La trappe ou la porte du distributeur de bouchons est ouverte. 

Conséquence : 
Arrêt prochain de la rotation de machine à cause de l'accumulation minimale de 

bouchons sur le tapis bouchons. 

Conditions de redémarrage : 

› Fermez la trappe latérale et/ou la porte du distributeur de bouchons. 

 

 0070-0003 Glissement tapis bouchons 
 

Cause : Le tapis est bloqué par un bouchon. Il y a un risque d'incendie. 

Conséquence : Tapis arrêté. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le tapis bouchons. 

2. Retirez le bouchon bloqué. 

3. Vérifiez le bon fonctionnement du moteur. 

4. Appuyez sur Acquittement défaut. 

N'utilisez pas la machine avec un composant défectueux. 

 

 0070-0004 Défaut variateur vitesse distributeur de bouchons 
 

Cause : Le variateur du moteur du distributeur bouchons en défaut. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Relevez le code de défaut sur le variateur. 

2. Recherchez la cause en s'aidant de la documentation constructeur. 

3. Appuyez sur un bouton Arrêt d'urgence. 

4. Déverrouillez le bouton Arrêt d'urgence pour remettre sous tension le variateur. 
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 1000-0001 Défaut variateur remplisseuse 
 

Cause : Le variateur du moteur de la remplisseuse est en défaut. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Relevez le code de défaut sur le variateur. 

2. Recherchez la cause en s'aidant de la documentation constructeur. 

3. Appuyez sur un bouton Arrêt d'urgence. 

4. Déverrouillez le bouton Arrêt d'urgence pour remettre sous tension le variateur. 

 

 1000-0002 Défaut variateur convoyeur 
 

Cause : Le variateur du moteur du convoyeur est en défaut. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Relevez le code de défaut sur le variateur. 

2. Recherchez la cause en s'aidant de la documentation constructeur. 

3. Appuyez sur un bouton Arrêt d'urgence. 

4. Déverrouillez le bouton Arrêt d'urgence pour remettre sous tension le variateur. 

 

 1000-0003 Convoyeur remplisseuse doit être en marche 
 

Cause : 
Vous avez demandé une nouvelle production cependant les convoyeurs ne sont pas 

en marche. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

› A partir de la page Commandes, activez Convoyeur remplisseuse. 

 

 1010-0003 Hauteur tourelle dosage - défaut mouvement 
 

Cause : Pas de changement d'état du capteur de comptage. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez qu'il n'y a pas d'interférences dans le système de montée/baisse tourelle. 

2. Vérifiez le bon positionnement et le fonctionnement du capteur de comptage. 

3. A partir de la page Commandes, effectuez un mouvement de montée/baisse. 
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 1010-0004 Hauteur tourelle dosage - seuil haut atteint 
 

Cause : La butée haute de la tourelle dosage est atteinte. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez qu'il n'y a pas d'interférences dans le système de montée/baisse tourelle. 

2. Vérifiez que le format du récipient correspond à l'outillage monté sur la machine. 

3. Vérifiez le positionnement et le fonctionnement du capteur de comptage. 

4. A partir de la page Commandes, effectuez un mouvement de descente. 

 

 1010-0005 Hauteur tourelle dosage - seuil bas atteint 
 

Cause : La butée basse de la tourelle dosage est atteinte. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez qu'il n'y a pas d'interférences dans le système de montée/baisse tourelle. 

2. Vérifiez que le format du récipient correspond à l'outillage monté sur la machine.  

3. Vérifiez le positionnement et le fonctionnement du capteur de comptage. 

4. A partir de la page Commandes, effectuez un mouvement de montée. 

 

 1010-0006 Hauteur tourelle dosage - non référencé 
 

Cause : La position de la tourelle est inconnue. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la protection thermique du moteur. 

2. Vérifiez le bon fonctionnement du capteur. 

3. A partir de la page Commandes, sélectionnez la tourelle. 

4. Montez la tourelle en position haute en mode manuelle. 

 

 1010-0201 Hauteur tourelle bouchage - défaut verrouillage 
 

Cause : La position actuelle de l'actionneur ne correspond pas à la commande de l'automate. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la désactivation de l'actionneur. 

2. Vérifiez l'état 0 des entrées automate correspondantes. Consultez le schéma électrique. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 1010-0202 Hauteur tourelle bouchage - défaut déverrouillage 
 

Cause : 
Vous avez demandé un mouvement de tourelle mais le bloqueur du guide verticale de 

la tourelle n'est pas déverrouillé. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le bon fonctionnement de l'actionneur et du capteur. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 1010-0203 Hauteur tourelle bouchage - défaut mouvement 
 

Cause : Pas de changement d'état du capteur de comptage. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez qu'il n'y a pas d'interférences dans le système de montée/baisse tourelle. 

2. Vérifiez le positionnement et le fonctionnement du capteur de comptage. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 

4. A partir de la page Commandes, effectuez un mouvement de montée/baisse. 

 

 1010-0204 Hauteur tourelle bouchage - seuil haut atteint 
 

Cause : La butée haute de la tourelle bouchage est atteinte. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez qu'il n'y a pas d'interférences dans le système de montée/baisse tourelle. 

2. Vérifiez que le format du récipient correspond à l'outillage monté sur la machine. 

3. Vérifiez le positionnement et le fonctionnement du capteur de comptage. 

4. Appuyez sur Acquittement défaut. 

5. A partir de la page Commandes, effectuez un mouvement de descente. 

 

 1010-0205 Hauteur tourelle bouchage - seuil bas atteint 
 

Cause : La butée basse de la tourelle bouchage est atteinte. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez qu'il n'y a pas d'interférences dans le système de montée/baisse tourelle. 

2. Vérifiez que le format du récipient correspond à l'outillage monté sur la machine. 

3. Vérifiez le positionnement et le fonctionnement du capteur de comptage. 

4. Appuyez sur Acquittement défaut. 

5. A partir de la page Commandes, effectuez un mouvement de montée. 
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 1010-0206 Hauteur tourelle bouchage - non référencé 
 

Cause : La position de la tourelle est inconnue. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la protection thermique du moteur. 

2. Vérifiez le bon fonctionnement du capteur. 

3. A partir de la page Commandes, sélectionnez la tourelle. 

4. Montez la tourelle en position haute en mode manuelle. 

 

 1010-0303 Hauteur distributeur de bouchons - défaut mouvement 
 

Cause : Pas de changement d'état du capteur de comptage. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez qu'il n'y a pas d'interférences dans le système de montée/baisse tourelle. 

2. Vérifiez le positionnement et le fonctionnement du capteur de comptage. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 

4. A partir de la page Commandes, effectuez un mouvement de montée/baisse. 

 

 1010-0304 Hauteur distributeur de bouchons - seuil haut atteint 
 

Cause : La butée haute du distributeur bouchons est atteinte {1010E10}. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez qu'il n'y a pas d'interférences dans le système de montée/baisse tourelle. 

2. Vérifiez que le format du récipient correspond à l'outillage monté sur la machine. 

3. Vérifiez le positionnement et le fonctionnement du capteur de comptage. 

4. Appuyez sur Acquittement défaut. 

5. A partir de la page Commandes, effectuez un mouvement de descente. 

 

 1010-0305 Hauteur distributeur de bouchons - seuil bas atteint 
 

Cause : La butée basse du distributeur bouchons est atteinte. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez qu'il n'y a pas d'interférences dans le système de montée/baisse tourelle. 

2. Vérifiez que le format du récipient correspond à l'outillage monté sur la machine. 

3. Vérifiez le positionnement et le fonctionnement du capteur de comptage. 

4. Appuyez sur Acquittement défaut. 

5. A partir de la page Commandes, effectuez un mouvement de montée. 
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 1010-0306 Hauteur distributeur de bouchons - non référencé 
 

Cause : La position de la tourelle est inconnue. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la protection thermique du moteur. 

2. Vérifiez le bon fonctionnement du capteur. 

3. A partir de la page Commandes, sélectionnez la tourelle. 

4. Montez la tourelle en position haute en mode manuelle. 

 

 1016-0001 Défaut positionnement angle collecteur de lavage 
 

Cause : 
La remplisseuse n’arrive pas à se positionner angulairement pour sortir le collecteur de 

lavage. 

Conséquence : Positionnement arrêtée. 

Conditions de redémarrage : 

 

 

1. Vérifiez le fonctionnement du comptage d'impulsions. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

3. Effectuez de nouveau une demande de lavage. 

› Pour annuler la demande de lavage, appuyez sur Arrêt. 

 

 1017-0001 Défaut sortie centreur CIP 
 

Cause : Le centreur collecteur de lavage n’est pas correctement sorti. 

Conséquence : Mise en pause du cycle de lavage. 

Conditions de redémarrage : 

 

1. l'outillage de centrage 1 est correctement positionné avec le vérin 

de blocage 2. 

2. Vérifiez le fonctionnement de la commande pneumatique de 

positionnement collecteur lavage. 

3. Vérifiez le fonctionnement des capteurs de fin de course centreur 

collecteur lavage. 

4. Si le défaut est illogique, vérifiez les capteurs. 

5. A partir de la page Paramètres lavage, vérifiez le paramètre 

Position angulaire. 

6. Appuyez sur Acquittement défaut. 

7. Appuyez sur Marche. 
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 1017-0002 Défaut rentrée centreur CIP 
 

Cause : Le centreur collecteur de lavage n’est pas correctement escamoté. 

Conséquence : Arrêt immédiat de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le fonctionnement de la commande pneumatique de positionnement collecteur lavage. 

2. Vérifiez le fonctionnement des capteurs de fin de course centreur collecteur lavage. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 

4. Appuyez sur Marche. 

 

 1017-0003 Défaut montée collecteur CIP 
 

Cause : Le collecteur de lavage n’est pas correctement connecté. 

Conséquence : Mise en pause du cycle de lavage. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le fonctionnement de la commande pneumatique de positionnement collecteur lavage. 

2. Vérifiez le fonctionnement des capteurs de fin de course collecteur lavage. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 

4. Appuyez sur Marche. 

 

 1017-0004 Défaut descente collecteur CIP 
 

Cause : Le collecteur de lavage n’est pas correctement escamoté. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le fonctionnement de la commande pneumatique de positionnement collecteur lavage. 

2. Vérifiez le fonctionnement des capteurs de fin de course collecteur lavage. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 

4. Appuyez sur Marche. 

 

 1019-0001 Défaut positionnement becs en position 1 
 

Cause : 
Les becs ne sont pas dans leur position dosage alors qu’aucune demande de lavage 

n’est active. 

Conséquence : Arrêt du cycle de dosage. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le fonctionnement du positionnement pneumatique des becs vers la position dosage. 

2. Vérifiez les capteurs de fin de courses. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 1019-0002 Défaut positionnement becs en position 2 
 

Cause : 
Les becs ne sont pas dans leur position NEP alors qu’une demande de lavage est 

active. 

Conséquence : Arrêt du cycle de lavage. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le fonctionnement du positionnement pneumatique des becs vers la position lavage. 

2. Vérifiez les capteurs de fin de courses. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 1019-0003 Défaut verrouillage becs 
 

Cause : Le vérin de verrouillage de positionnement des becs n'est pas complètement sorti. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le fonctionnement de verrouillage pneumatique des becs. 

2. Vérifiez les capteurs de fin de courses. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 1019-0004 Défaut déverrouillage becs 
 

Cause : Le vérin de verrouillage de positionnement des becs n'est pas complètement rentré. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le fonctionnement de verrouillage pneumatique des becs. 

2. Vérifiez les capteurs de fin de courses. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 1040-0001 Ejections récipients successives 
 

Cause : Au moins 3 éjections consécutives se sont produites. 

Conséquence : 
Arrêt de la machine. 

Marche en mode Coups/coups possible. 

Conditions de redémarrage : 

1. Corriger la cause des éjections. 

2. Vérifiez qu'aucun obstacle ne bloque le mouvement des vérins. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 1040-0002 Convoyeur éjection plein 
 

Cause : Le convoyeur d'éjection est plein. 

Conséquence : Arrêt de la machine avec courbe de décélération contrôlée. 

Conditions de redémarrage : 

1. Videz le convoyeur d'éjection. 

2. Vérifiez le bon fonctionnement de la cellule de détection de récipients sur le convoyeur d'éjection. 

 

 1040-0081 Erreur décodage défaut 
 

Cause : Un récipient est éjecté par un défaut inconnu. 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Appuyez simultanément sur Marche Arrêt Acquittement défaut. 

2. Si le défaut persiste, appeler le service client PACK'R. 

 

 1060-0002 Défaut orientation récipient dans vis 
 

Cause : 
Un récipient est inséré dans la machine dans le mauvais sens au niveau de la vis 

d'entrée. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Replacez le récipient dans le bon sens. 

2. Appuyez simultanément sur Marche Arrêt Acquittement défaut. 

 

 1060-0003 Capteur orientation récipient en défaut 
 

Cause : 
Défaut du capteur de contrôle orientation. 

Aucun changement d'état n'est détecté lors du passage d'un récipient. 

Conséquence : 
Arrêt de la machine. 

Marche en mode Coups/coups possible. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la position du capteur. 

2. Vérifiez que le capteur n'est pas encrassé. 

3. Vérifiez le bon fonctionnement du capteur. 
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 1060-0004 Utilisez mode coup/coup en by-pass accumini 
 

Cause : 
Le mode de by-pass de l'accumulation minimale de récipients est actif hors mode 

coup/coup. 

Conséquence : Portillon récipients fermé. 

Conditions de redémarrage : 

› Sur le pupitre de commande, activez le mode Coups/coups ou désactivez le mode de by-pass de 

l'accumulation minimale de récipients. 

 

 1060-0005 Sécurité vis entrée 
 

Cause : 
La sécurité de la vis d'entrée est déclenchée (basculement du guide latéral de la vis 

d'entrée). 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Replacez correctement le récipient non synchronisé avec la vis. 

2. Contrôlez le réglage de l'écartement de la vis et éventuellement la position du portillon d'entrée. 

 

 1070-0001 Défaut tourelle de bouchage 
 

Cause : 

Le contrôleur de bouchage est en défaut. Les causes peuvent être multiples : 

- défaut sur un axe ; 

- un arrêt d'urgence; 

- de paramétrage d'un moteur ; 

- etc. 

Conséquence : Arrêt de la machine 

Conditions de redémarrage : 

1. A partir de la page Etat actuel, vérifiez les têtes de défaut du contrôleur. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 1070-0002 Tourelle de bouchage non prête 
 

Cause : Le bouchage n'est pas disponible. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

› A partir de la page Commandes, activez le mode Bouchage. 

 

 1070-0003 Erreur paramétrage tourelle de bouchage 
 

Cause : 
Les valeurs paramétrées sont en dehors de la plage de fonctionnement lors de la 

saisie. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 
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 1070-0003 Erreur paramétrage tourelle de bouchage 
 

1. A partir de la page Paramètres bouchon, vérifiez les paramètres. 

2. Envoyez les paramètres de lot pour valider les modifications. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 1070-0004 Axe tourelle de bouchage en défaut 
 

Cause : 

La tourelle de bouchage ne peut fonctionner : -pas d'alimentation (porte ouverte, arrêt 

d'urgence, etc.), - défaut liaison avec la tourelle de bouchage - en attente 

d'acquittement du défaut. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez les autres messages de défaut. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 1070-0005 Défaut remise à zéro codeur tourelle bouchage 
 

Cause : Défaut liaison entre le codeur, la tourelle de bouchage et le contrôleur de bouchage. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la connexion Ethernet. 

2. Vérifiez le bon fonctionnement du codeur. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 1070-0006 Surchauffe moteur bouchage 
 

Cause : 
Le variateur indique une surchauffe du moteur de la tourelle de bouchage. 

La protection thermique du moteur est enclenchée. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Recherchez la cause de la surcharge du moteur en cause. 

2. Réenclenchez le disjoncteur moteur. 

3. Appuyez simultanément sur Marche Arrêt Acquittement défaut. 

N'utilisez pas la machine avec un composant défectueux. 

 

 1070-0007 Défaut liaison tourelle bouchage 
 

Cause : Défaut de liaison avec la tourelle de bouchage. 

Conséquence : Arrêt brutal de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le câble Ethernet et le switch. 

2. Vérifiez qu'aucun autre périphérique n'utilise la même adresse IP. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 1070-0008 Tourelles de dosage et de bouchage non synchronisées 
 

Cause : Les codeurs des tourelles de dosage et de bouchage ne sont pas synchronisés. 

Conséquence : Machine arrêtée. 

Conditions de redémarrage : 

 

 

1. Sur le pupitre de commande, activez le mode Coups/Coups. 

2. Avec la télécommande Coups/Coups, appuyez sur le bouton pour 

tourner lentement la tourelle de dosage. 

La tourelle tourne de quelques impulsions puis s'arrête. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 

4. Répétez les étapes 2 et 3 jusqu'à ce que le plot 1 soit proche du 

capteur 2. 

5. Relâchez le bouton de la télécommande lorsque le capteur 2 

s'allume. 

6. A partir de la page Réglages machine, appuyez sur Zéro codeur. 

7. A partir de la page Etat actuel, appuyez sur Zéro codeur.* 

8. Avec la télécommande Coups/Coups, appuyez sur le bouton pour 

tourner lentement la tourelle de deux tours. 

La machine est synchronisée. 

*Uniquement si la machine est équipée d'une tourelle de bouchage 

PACK'R. 

 

 1070-0009 Erreur calibration de couple 
 

Cause : 

Vous avec effectué une calibration de couple de bouchage sur une tête et certains 

points ne sont refusés. 

Exemple : Un point de calibration est inférieur au point précédent, une pente négative 

dans la courbe. Les valeurs envoyées ne sont donc pas prises en compte. 

Conséquence : Calibration non prise en compte. 

Conditions de redémarrage : 

1. Réessayez une nouvelle calibration complète. 

2. Si le défaut persiste, vérifiez le bon fonctionnement du poste de bouchage concerné. 

 

 1070-0081 Défaut bouchage 
 

Cause : La machine ne reçoit pas l'information de la rotation de la tête de bouchage. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Sur le pupitre de commande, activez le mode Coups/Coups. 

2. Tournez lentement la machine. 

3. Vérifiez le bon fonctionnement du bouchage. En cas de problème, vérifiez la tête de bouchage. 

4. Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 1070-0082 Erreur paramétrage tourelle bouchage 
 

Cause : 
Les valeurs paramétrées sont en dehors de la plage de fonctionnement. Le récipient 

en sortie machine a été éjecté à cause d'une erreur de paramétrage. 

Conséquence : 
Arrêt de la machine. 

Ejection du récipient. 

Conditions de redémarrage : 

1. A partir de la page Paramètres bouchon, vérifiez les paramètres. 

2. Envoyez les paramètres de lot pour valider les modifications. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 1070-0083 Temps maxi bouchage dépassé 
 

Cause : Le cycle de bouchage est trop long. 

Conséquence : Ejection du récipient. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez les Paramètres bouchon. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 1070-0084 Défaut angle de bouchage 
 

Cause : Le bouchage n'est pas fini à la fin de l'angle de bouchage. 

Conséquence :  

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez les Paramètres bouchon. 

2. Vérifiez l'aspect du bouchon. 

3. Vérifiez l'aspect de la tête de bouchage. 

4. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 1070-0085 Axe tourelle de bouchage en défaut 
 

Cause : 

La tourelle de bouchage ne peut fonctionner : -pas d'alimentation (porte ouverte, arrêt 

d'urgence, etc.), - défaut liaison avec la tourelle de bouchage - en attente 

d'acquittement du défaut. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez les autres messages de défaut. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 1070-0086 Résultat de bouchage non disponible 
 

Cause : 
A la suite d'un bouchage sur un récipient, le statut n'a pas été transmis à l'automate 

car il n'était pas disponible sur le contrôleur de dosage. 

Conséquence :  

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la synchronisation de la tourelle de bouchage. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 1070-0087 Incohérence entre identifiants récipient dosage et bouchage 
 

Cause : 

L'identifiant retourné par la tourelle de bouchage ne correspond pas à l'identifiant 

affecté par la machine. Cela signifie que les résultats de bouchage ne correspondent 

pas au bon récipient. Plusieurs causes sont possibles : 

› désynchronisation entre le codeur machine et celui de la tourelle de bouchage ; 

› perte de communication entre le contrôleur de bouchage et l'automate. 

Conséquence : Éjection du récipient 

Conditions de redémarrage : 

1. Appuyez sur Acquittement défaut. 

2. Si le défaut persiste, videz la machine. 

3. Effectuez un zéro codeur machine. 

4. Effectuez un zéro codeur tourelle. 

 

 1070-0088 Nombre mini tours bouchon non atteint 
 

Cause : 
Le nombre minimum de tours de la tête de bouchage n'est pas atteint à la fin de 

l'angle de bouchage. 

Conséquence : Ejection du récipient. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez les Paramètres bouchon. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 1070-0089 Nombre maxi tours bouchon dépassé 
 

Cause : 
Le nombre maximum de tours de la tête de bouchage est dépassé à la fin de l'angle 

de bouchage. 

Conséquence : Ejection du récipient. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez les Paramètres bouchon. 

2. Vérifiez l'aspect du bouchon. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 1070-008A Surchauffe moteur bouchage 
 

Cause : 
Le variateur indique une surchauffe du moteur de la tourelle de bouchage. 

La protection thermique du moteur est enclenchée. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Recherchez la cause de la surcharge du moteur en cause. 

2. Réenclenchez le disjoncteur moteur. 

3. Appuyez simultanément sur Marche Arrêt Acquittement défaut. 

N'utilisez pas la machine avec un composant défectueux. 

 

 10A0-0001 Défaut palpeur récipient 
 

Cause : 

Le palpeur de récipients en entrée de la machine est en défaut. 

Le capteur est resté actif pendant plus d'un poste ce qui signifie qu'il est bloqué en 

position de détection. 

Conséquence : 
Arrêt de la machine. 

Marche en mode Coups/coups possible. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le bon fonctionnement du palpeur récipients. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 10A0-0002 Défauts consécutifs orientation récipient 
 

Cause : Au moins 3 défauts d'orientation consécutifs se sont produits. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le bon fonctionnement du capteur. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 10A0-0081 Défaut orientation récipient 
 

Cause : 
Un récipient n'est pas correctement orienté. 

Le goulot n'est pas sous le bec de dosage. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Placez correctement le récipient. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 10B0-0001 Défaut synchronisation 
 

Cause : 

Défaut de synchronisation. 

Un problème de comptage de l'angle de la machine est survenu ou l'automate biens 

d'être redémarré. 

Conséquence :  

Conditions de redémarrage : 

1. Sur le pupitre de commande, activez le mode Coups/Coups. 

2. Faites tourner la machine de deux tours de la tourelle de remplissage. 

3. Vérifiez le capteur de Synchro poste 1. 

4. Vérifiez le bon fonctionnement du codeur. 

 

 10B0-0002 Sécurité couple (par capteur) 
 

Cause : 

La sécurité couple s'est déclenchée. La machine est immobilisée alors que la rotation 

du moteur est demandée. Le glissement de la mécanique est détecté dans ce cas par 

un nombre insuffisant d'impulsions machine entre une détection du capteur de 

sécurité couple. 

Conséquence : Arrêt brutal de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le serrage du limiteur de couple. 

2. Vérifiez le fonctionnement du capteur de sécurité couple. 

3. Vérifiez la demi-lune de la sécurité couple situés sous le moteur. 

4. Vérifiez le fonctionnement des cellules de comptage de l'angle machine. 

5. Appuyez simultanément sur Marche Arrêt Acquittement défaut. 

 

 10B0-0003 Sécurité couple (par impulsion) 
 

Cause : 

La sécurité couple s'est déclenchée. La machine est immobilisée alors que la rotation 

du moteur est demandée. Le glissement de la mécanique est détecté par une 

incohérence dans l'évolution de l'angle machine. 

Conséquence : Arrêt brutal de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le serrage du limiteur de couple. 

2. Vérifiez le fonctionnement du capteur de sécurité couple. 

3. Vérifiez la demi-lune de la sécurité couple situés sous le moteur. 

4. Vérifiez le fonctionnement des cellules de comptage de l'angle machine. 

5. Appuyez simultanément sur Marche Arrêt Acquittement défaut. 
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 10B0-0004 Sécurité couple (par temporisation) 
 

Cause : 

La sécurité couple s'est déclenchée. La machine est immobilisée alors que la rotation 

du moteur est demandée. Le glissement de la mécanique est détecté dans ce cas par 

l'absence de détection d'un changement d'état du capteur de détection d'angle après 

l'écoulement d'une temporisation de démarrage. 

Conséquence : Arrêt brutal de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le serrage du limiteur de couple. 

2. Vérifiez le fonctionnement du capteur de sécurité couple. 

3. Vérifiez la demi-lune de la sécurité couple situés sous le moteur. 

4. Vérifiez le fonctionnement des cellules de comptage de l'angle machine. 

5. Appuyez simultanément sur Marche Arrêt Acquittement défaut. 

 

 10C0-0001 Défauts consécutifs présence bouchon 
 

Cause : Trois défauts successifs de présence bouchon sur récipient ont été détectés. 

Conséquence : 
Arrêt de la machine. 

Marche en mode Coups/coups possible. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le fonctionnement de la distribution bouchons : portillon bouchons. 

2. Vérifiez le fonctionnement de la tourelle de bouchage. 

3. A partir de la page Paramètres bouchons, vérifiez le paramètre de l'angle de détection du bouchon. 

4. Vérifiez le fonctionnement du capteur de détection du bouchon. 

5. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 10C0-0081 Défaut présence bouchon 
 

Cause : Défaut présence bouchon sur récipient. 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le fonctionnement de la distribution bouchons : portillon bouchons. 

2. Vérifiez le fonctionnement de la tourelle de bouchage. 

3. Vérifiez le réglage de la hauteur du sous-ensemble de contrôle bouchage. 

4. A partir de la page Paramètres bouchons, vérifiez le paramètre de l'angle de détection du bouchon. 

5. Vérifiez le bon fonctionnement du capteur de détection du bouchon. 

6. Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 10C0-0101 Défauts consécutifs hauteur bouchon 
 

Cause : Trois défauts successifs de hauteur bouchon sur récipient ont été détectés. 

Conséquence : 
Arrêt de la machine. 

Marche en mode Coups/coups possible. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le fonctionnement de la distribution bouchons : portillon bouchons. 

2. Vérifiez le fonctionnement de la tourelle de bouchage. 

3. Vérifiez le réglage de la hauteur du sous-ensemble de contrôle bouchage. 

4. A partir de la page Paramètres bouchons, vérifiez le paramètre de l'angle de détection du bouchon. 

5. Vérifiez le fonctionnement du capteur de détection du bouchon. 

6. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 10C0-0181 Défaut hauteur bouchon 
 

Cause : 

Défaut de hauteur du bouchon sur récipient car : 

› le bouchon est mal vissé ; 

› le bouchon est de travers. 

Conséquence : 
Éjection du récipient 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le fonctionnement de la distribution bouchons : portillon bouchons. 

2. Vérifiez le fonctionnement de la tourelle de bouchage. 

3. Vérifiez le réglage de la hauteur du sous-ensemble de contrôle bouchage. 

4. A partir de la page Paramètres bouchons, vérifiez le paramètre de l'angle de détection du bouchon. 

5. Vérifiez le fonctionnement du capteur de détection du bouchon. 

6. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 10C0-0201 Défauts consécutifs présence bouchon dans étoile de distribution 
 

Cause : 2 absences consécutives de bouchons dans l'étoile de distribution sont détectées. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la circulation des bouchons sur le convoyeur. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 10C0-0281 Défaut présence bouchon dans étoile de distribution 
 

Cause : Le récipient n'est pas bouché car le bouchon était absent sur l'étoile de prise. 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le fonctionnement de la distribution bouchons : portillon bouchons. 

2. Vérifiez le fonctionnement de la tourelle de bouchage. 

3. Vérifiez le réglage de la hauteur du sous-ensemble de contrôle bouchage. 

4. A partir de la page Paramètres bouchons, vérifiez le paramètre de l'angle de détection du bouchon. 

5. Vérifiez le fonctionnement du capteur de détection du bouchon. 

6. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 10C0-0301 Défaut consécutifs présence WAD 
 

Cause : Trois défauts successifs de d'absence ou présence WAD sur récipient ont été détectés. 

Conséquence : 
Arrêt de la machine. 

Marche en mode Coups/coups possible. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le fonctionnement de la distribution bouchons : portillon bouchons. 

2. Vérifiez le fonctionnement de la tourelle de bouchage. 

3. A partir de la page Paramètres bouchons, vérifiez le paramètre de l'angle de présence WAD et le type 

d'opercule utilisé. 

4. Vérifiez le fonctionnement du capteur de présence WAD. 

5. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 10C0-0381 Défaut présence WAD 
 

Cause : 

Défaut présence WAD sur le récipient. 

Paramètre "Type d'opercule" réglé à Sans/Plastique : un WAD est détecté, le bidon 

est éjecté. 

Paramètre "Type d'opercule" réglé à Aluminium : pas de WAD détecté, le bidon est 

éjecté. 

Conséquence : 
Éjection du récipient. 

Arrêt de la machine en cas de 3 éjections consécutives. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le fonctionnement de la distribution bouchons : portillon bouchons. 

2. Vérifiez le fonctionnement de la tourelle de bouchage. 

3. Vérifiez le réglage de la hauteur du sous-ensemble de contrôle bouchage. 

4. A partir de la page Paramètres bouchons, vérifiez le paramètre de l'angle de présence WAD et le type 

d'opercule utilisé. 

5. Vérifiez le fonctionnement du capteur de présence WAD. 

6. Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 3080-0001 Pression azote trop faible 
 

Cause : Pression d'air comprimé en amont de la machine trop faible. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez que la machine est correctement alimentée en azote. 

2. Vérifiez le réglage du régulateur de pression. 

3. Vérifiez le bon fonctionnement et le réglage du pressostat de contrôle de la pression d'azote. 

4. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 3080-0002 Débit azote trop faible 
 

Cause : Le débit d'azote est trop faible. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez que la machine est correctement alimentée en azote. 

2. Vérifiez le réglage du régulateur de pression. 

3. Vérifiez le bon fonctionnement et le réglage du pressostat de contrôle de la pression d'azote. 

4. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 3080-0081 Azote non injecté 
 

Cause : Il n'y a pas d'azote injecté dans les récipients. 

Conséquence : 
Ejection des récipients. 

Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la vanne d'alimentation d'azote. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 3080-0082 Azote évaporé 
 

Cause : 
Les récipients entre la zone d'azotage et le bouchage n'ont plus d'azote car la 

machine a dû s'arrêter à un moment donné. 

Conséquence : Éjection des récipients. 

Conditions de redémarrage : 

1. Appuyez sur Acquittement défaut. 

2. Si le défaut persiste, contactez le Service Client PACK'R. 
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 8001-0001 Défaut liaison indicateur de dosage 
 

Cause : 
Défaut de liaison entre l'automate de la remplisseuse et un contrôleur de dosage (lors 

d'une trame de lecture de résultats). 

Conséquence : 
Blocage éventuel d'un cycle nécessitant la communication avec les contrôleurs de 

dosage. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la liaison série entre le convertisseur TCP/RS485 et les contrôleurs de dosage (collecteur 

électrique, …). 

2. Pour recommencer, appuyez sur Acquittement défaut. 

3. Pour annuler, appuyez simultanément sur Arrêt Acquittement défaut. 

 

 8001-0002 Mauvaise réponse indicateur de dosage 
 

Cause : Erreur de cohérence des données lors de la lecture des résultats de dosage. 

Conséquence : 
Blocage éventuel d'un cycle nécessitant la communication avec les contrôleurs de 

dosage. 

Conditions de redémarrage : 

› Si le problème persiste, contactez le service client PACK'R. 

 

 8002-0001 Défaut liaison indicateur de dosage 
 

Cause : 
Défaut de liaison entre l'automate de la remplisseuse et un contrôleur de dosage (lors 

d'une trame de lecture de résultats). 

Conséquence : 
Blocage éventuel d'un cycle nécessitant la communication avec les contrôleurs de 

dosage. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la liaison série entre le convertisseur TCP/RS485 et les contrôleurs de dosage (collecteur 

électrique, …). 

2. Pour recommencer, appuyez sur Acquittement défaut. 

3. Pour annuler, appuyez simultanément sur Arrêt Acquittement défaut. 

 

 8002-0002 Mauvaise réponse indicateur de dosage 
 

Cause : Erreur de cohérence des données lors de la lecture des résultats de dosage. 

Conséquence : 
Blocage éventuel d'un cycle nécessitant la communication avec les contrôleurs de 

dosage. 

Conditions de redémarrage : 

› Si le problème persiste contacter le service client PACK'R. 
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 8003-0001 Défaut liaison indicateur de dosage 
 

Cause : 
Défaut de liaison entre l'automate de la remplisseuse et un contrôleur de dosage (lors 

d'une trame de lecture de résultats). 

Conséquence : 
Blocage éventuel d'un cycle nécessitant la communication avec les contrôleurs de 

dosage. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la liaison série entre le convertisseur TCP/RS485 et les contrôleurs de dosage (collecteur 

électrique, …). 

2. Pour recommencer, appuyez sur Acquittement défaut. 

3. Pour annuler, appuyez simultanément sur Arrêt Acquittement défaut. 

 

 8003-0002 Mauvaise réponse indicateur de dosage 
 

Cause : Erreur de cohérence des données lors de la lecture des résultats de dosage. 

Conséquence : 
Blocage éventuel d'un cycle nécessitant la communication avec les contrôleurs de 

dosage. 

Conditions de redémarrage : 

› Si le problème persiste contacter le service client PACKR. 

 

 8004-0001 Défaut liaison indicateur de dosage 
 

Cause : 
Défaut de liaison entre l'automate de la remplisseuse et un contrôleur de dosage (lors 

d'une trame de lecture de résultats). 

Conséquence : 
Blocage éventuel d'un cycle nécessitant la communication avec les contrôleurs de 

dosage. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la liaison série entre le convertisseur TCP/RS485 et les contrôleurs de dosage (collecteur 

électrique, …). 

2. Pour recommencer, appuyez sur Acquittement défaut. 

3. Pour annuler, appuyez simultanément sur Arrêt Acquittement défaut. 

 

 8004-0002 Défaut zéro balance 
 

Cause : Défaut zéro balance. 

Conséquence : 
Blocage éventuel d'un cycle nécessitant la communication avec les contrôleurs de 

dosage. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez que le poids sur les balances est suffisamment proche du zéro pour effectuer un zéro balance. 

2. Pour recommencer, appuyez sur Acquittement défaut. 

3. Pour annuler, appuyez simultanément sur Arrêt Acquittement défaut. 
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 8006-0001 Défaut liaison indicateur de dosage 
 

Cause : 
Défaut de liaison entre l'automate de la remplisseuse et un contrôleur de dosage (lors 

d'une trame de lecture de résultats). 

Conséquence : 
Blocage éventuel d'un cycle nécessitant la communication avec les contrôleurs de 

dosage. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la liaison série entre le convertisseur TCP/RS485 et les contrôleurs de dosage (collecteur 

électrique, …). 

2. Pour recommencer, appuyez sur Acquittement défaut. 

3. Pour annuler, appuyez simultanément sur Arrêt Acquittement défaut. 

  

 8006-0002 Mauvaise réponse indicateur de dosage 
 

Cause : Erreur de cohérence des données lors de la lecture des résultats de dosage. 

Conséquence : 
Blocage éventuel d'un cycle nécessitant la communication avec les contrôleurs de 

dosage. 

Conditions de redémarrage : 

› Si le problème persiste contacter le service client PACKR. 

 

 8007-0001 Défaut liaison indicateur de dosage 
 

Cause : 
Défaut de liaison entre l'automate de la remplisseuse et un contrôleur de dosage (lors 

d'une trame de lecture de résultats). 

Conséquence : 
Blocage éventuel d'un cycle nécessitant la communication avec les contrôleurs de 

dosage. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la liaison série entre le convertisseur TCP/RS485 et les contrôleurs de dosage (collecteur 

électrique, …). 

2. Pour recommencer, appuyez sur Acquittement défaut. 

3. Pour annuler, appuyez simultanément sur Arrêt Acquittement défaut. 

 

 8007-0002 Mauvaise réponse indicateur de dosage 
 

Cause : Erreur de cohérence des données lors de la lecture des résultats de dosage. 

Conséquence : 
Blocage éventuel d'un cycle nécessitant la communication avec les contrôleurs de 

dosage. 

Conditions de redémarrage : 

› Si le problème persiste contacter le service client PACKR. 
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 8008-0001 Défaut liaison indicateur de dosage 
 

Cause : 
Défaut de liaison entre l'automate de la remplisseuse et un contrôleur de dosage (lors 

d'une trame de lecture de résultats). 

Conséquence : 
Blocage éventuel d'un cycle nécessitant la communication avec les contrôleurs de 

dosage. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la liaison série entre le convertisseur TCP/RS485 et les contrôleurs de dosage (collecteur 

électrique, …). 

2. Pour recommencer, appuyez sur Acquittement défaut. 

3. Pour annuler, appuyez simultanément sur Arrêt Acquittement défaut. 

 

 8008-0002 Mauvaise réponse indicateur de dosage 
 

Cause : Erreur de cohérence des données lors de la lecture des résultats de dosage. 

Conséquence : 
Blocage éventuel d'un cycle nécessitant la communication avec les contrôleurs de 

dosage. 

Conditions de redémarrage : 

› Si le problème persiste contacter le service client PACKR. 

 

 8100-0002 Défaut ouverture connexion TCP 
 

Cause : 

Défaut d'ouverture de la liaison TCP entre l'automate de la remplisseuse et le 

convertisseur TCP/RS485. 

La liaison modbus avec les contrôleurs de dosage ne pourra pas se faire. 

Conséquence : 
Blocage éventuel d'un cycle nécessitant la communication avec les contrôleurs de 

dosage. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la liaison Ethernet entre le convertisseur TCP/RS485 et l'automate de la remplisseuse. 

2. Vérifiez qu'aucun nouveau périphérique n'utilise l'adresse IP réservée au convertisseur TCP/RS485. 

 

 F44B-0001 Relais de sécurité arrêt d'urgence non réarmé 
 

Cause : Le relais de sécurité d'arrêt d'urgence n'est pas réarmé. 

Conséquence : 
Arrêt brutal de la machine. 

Coupure des énergies électriques et pneumatiques. 

Conditions de redémarrage : 

› Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 F44B-0002 Arrêt d'urgence armoire machine 
 

Cause : L'arrêt d'urgence de l'armoire est enclenché. 

Conséquence : 
Arrêt brutal de la machine. 

Coupure des énergies électriques et pneumatiques. 

Conditions de redémarrage : 

› Déverrouillez l'arrêt d'urgence. 

 

 F44B-0003 Arrêt d'urgence pupitre 
 

Cause : L'arrêt d'urgence de l'afficheur est enclenché. 

Conséquence : 
Arrêt brutal de la machine. 

Coupure des énergies électriques et pneumatiques. 

Conditions de redémarrage : 

› Déverrouillez l'arrêt d'urgence. 

 

 F44B-0004 Arrêt d'urgence commande déportée 
 

Cause : L'arrêt d'urgence de la sortie machine est enclenché. 

Conséquence : 
Arrêt brutal de la machine. 

Coupure des énergies électriques et pneumatiques. 

Conditions de redémarrage : 

› Déverrouillez l'arrêt d'urgence. 

 

 F44B-0007 Mise en sécurité pupitre 
 

Cause : L'interrupteur de mise en sécurité machine sur le pupitre de commande est activé. 

Conséquence : 
Arrêt brutal de la machine. 

Coupure des énergies électriques et pneumatiques. 

Conditions de redémarrage : 

1. Fermez toutes les portes de sécurité. 

2. Sur le pupitre de commande, désactivez la mise en sécurité machine. 

 

 F44B-0008 mise en sécurité commande déportée 
 

Cause : L'interrupteur de mise en sécurité machine sur la commande déportée est activé. 

Conséquence : 
Arrêt brutal de la machine. 

Coupure des énergies électriques et pneumatiques. 

Conditions de redémarrage : 

1. Fermez toutes les portes de sécurité. 

2. Sur le pupitre de commande, désactivez la mise en sécurité machine. 
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 F44B-000B relais de sécurité portes non réarmé 
 

Cause : le relais est défectueux ou le signal de commande n'a pas été envoyé. 

Conséquence : 
Arrêt brutal de la machine. 

Coupure des énergies électriques et pneumatiques. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le bon fonctionnement du relais. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 

F44B-000C 

F44B-000D 

F44B-000E 

F44B-000F 

F44B-0010 

F44B-0011 

F44B-0012 

F44B-0013 

porte n°X ouverte 
 

Cause : La porte n°X n'est pas fermée. 

Conséquence : 
Arrêt brutal de la machine. 

Coupure des énergies électriques et pneumatiques. 

Conditions de redémarrage : 

› Vérifiez la fermeture de la porte. 

 

 F44B-0016 Sécurité blocage joint tournant 
 

Cause : La sécurité couple du joint tournant s'est déclenchée. 

Conséquence : Arrêt brutal de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Videz la cuve. 

2. Retirez le joint tournant. 

3. Vérifiez la bonne étanchéité du joint. 

4. Graissez ou le remplacer si nécessaire. 

5. Remontez le joint tournant. 

6. Activez le mode Coups/Coups. 

7. Faites tourner lentement la machine pour vérifier la disparition du défaut. 

8. Si le problème persiste, contactez le Service Client PACK'R. 
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 F44B-0017 Débit aspiration vapeurs insuffisant 
 

Cause : La surpression des enceintes est insuffisante. le capteur ne détecte rien. 

Conséquence : 

Portillon récipients fermé. 

La machine tourne jusqu'à ce qu'il n'y ait plus de récipients dans la machine. 

Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Réactivez la surpression. 

2. Vérifiez le bon fonctionnement du régulateur de pression. 

3. Vérifiez le bon fonctionnement du ventilateur de surpression. 

4. Vérifiez l'étanchéité des portes et des enceintes. 

5. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 F44B-0018 Défaut analyseur de gaz 
 

Cause : L'analyseur n'est pas sous tension. Cela nécessite 20 minutes pour redémarrer. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez les messages sur l'afficheur de l'analyseur. 

2. Si l'analyseur est défectueux, remplacez-le. 

Redémarrage automatique lorsque l'analyseur fonctionne correctement. 

 

 F44B-0019 Taux oxygène dans enceinte machine trop bas 
 

Cause : L'analyseur de gaz a détecté un niveau trop faible d'oxygène dans la machine. 

Conséquence : 
Arrêt de la machine. 

Ouverture des portes impossible. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez l'étanchéité des portes et des enceintes. 

2. Vérifiez le bon fonctionnement de l'analyseur de gaz. 

Redémarrage automatique lorsque le niveau d'oxygène est correct. 

 

 F44B-0022 Réglage hauteur interdit: se connecter en maintenance 
 

Cause : 
Utilisation de l'action montée/baisse tourelle manuellement sans être en profil 

technicien de maintenance. 

Conséquence : Action montée/baisse impossible. 

Conditions de redémarrage : 

1. Appuyez sur Acquittement défaut. 

2. Identifiez-vous à un profil de niveau 11. 

3. Répétez l'opération. 
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 F44B-0023 Sécurité bourrage étoile d'entrée 
 

Cause :  L'étoile d'entrée est débrayée. 

Conséquence : Arrêt rapide de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Replacez l'étoile dans son axe. Prenez garde lorsque vous replacez l'étoile, vous risquez de vous 

bloquer les doigts lorsque l'étoile se repositionne. 

2. Appuyez simultanément sur Marche Arrêt Acquittement défaut. 

 

 F44B-0024 Sécurité bourrage étoile intermédiaire 
 

Cause : L'étoile intermédiaire est débrayée. 

Conséquence : Arrêt rapide de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Replacez l'étoile dans son axe. Prenez garde lorsque vous replacez l'étoile, vous risquez de vous 

bloquer les doigts lorsque l'étoile se repositionne. 

2. Appuyez simultanément sur Marche Arrêt Acquittement défaut. 

 

 F44B-0025 Sécurité bourrage étoile de sortie 
 

Cause : L'étoile de sortie est débrayée. 

Conséquence : Arrêt rapide de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Replacez l'étoile dans son axe. Prenez garde lorsque vous replacez l'étoile, vous risquez de vous 

bloquer les doigts lorsque l'étoile se repositionne. 

2. Appuyez simultanément sur Marche Arrêt Acquittement défaut. 

 

 F44B-0026 Machine pas en position de production 
 

Cause : 

La position de la tourelle est inconnue. 

Les becs ne sont pas dans leur position dosage alors qu'aucune demande de lavage 

n'est active. 

Conséquence : 
Arrêt de la machine. 

Arrêt des dosages si la machine perd sa position de production. 

Conditions de redémarrage : 

Si la position de la tourelle est inconnue 

1. Vérifier la protection thermique du moteur. 

2. Vérifier le bon fonctionnement du capteur. 

3. A partir de la page Commandes, sélectionner la 

tourelle. 

Monter la tourelle en position haute en mode 

manuelle 

Si les becs ne sont pas dans leur position 

dosage alors qu'aucune demande de lavage 

n'est active 

1. Vérifier le fonctionnement du positionnement 

pneumatique des becs vers la position dosage. 

2. Vérifier les capteurs de fin de courses. 

Appuyer sur Acquittement défaut. 
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 F44B-0027 Défaut espacement récipients dans vis d'entrée 
 

Cause : 

Un bidon dans la vis de synchro n'est pas à sa place, car l'accumulation de récipients 

en amont a poussé un bidon dans la vis dans la vis de synchro sans que celle-ci ne 

tourne. Le capteur de synchro qui contrôle avant a détecté le défaut. 

Conséquence : Arrêt machine 

Conditions de redémarrage : 

1. Retirer le récipient bloqué 

2. Si le défaut est illogique vérifier le capteur de synchro 

3. Appuyez simultanément sur Marche Arrêt Acquittement défaut. 

 

 F44B-001A Barrières de sécurité intrinsèque en défaut 
 

Cause : 
Une ou plusieurs barrières de sécurité intrinsèque est défectueuse, par exemple : un 

capteur peut être déconnecté. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

 

1. Dans l'armoire électrique, vérifiez quel relais est défectueux. 

2. Vérifiez sur le schéma électrique le composant associé. 

3. Vérifiez le composant sur la machine. 

4. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 F44B-001B Défaut variateur convoyeur aval 
 

Cause : Le variateur de vitesse est défectueux. 

Conséquence : Arrêt brutal de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Relevez le code de défaut sur le variateur en question. 

2. Recherchez la cause en s'aidant de la documentation constructeur. 

3. Appuyez sur un bouton Arrêt d'urgence. 

4. Déverrouillez le bouton Arrêt d'urgence pour remettre sous tension le variateur. 

 

 

F44B-001C 

F44B-001D 

F44B-001E 

F44B-001F 

Surchauffe moteur 
 

Cause : La protection thermique du moteur correspondant est enclenchée. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Recherchez la cause de la surcharge du moteur. 

2. Réenclenchez le disjoncteur du moteur. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 
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 F44B-0020 Défaut alimentation électrovannes de dosage 
 

Cause : Alimentation électrique 24V manquante dans la tourelle de dosage. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le bon fonctionnement du relais. 

2. Vérifiez l'alimentation électrique de la tourelle de dosage. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 F44B-0021 Ejections consécutives par distributeur de bouchons 
 

Cause : 
L'automate indépendant d'éjection des bouchons signale des éjections successives de 

bouchons. 

Conséquence : Arrêt de la machine. Marche en mode coup/coup possible. 

Conditions de redémarrage : 

1. Corrigez la cause des éjections. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 F44B-0081 Echantillon pris 
 

Cause : 
Pendant la production, la machine a éjecté 9 récipients pour le cycle 

d'échantillonnage. 

Conséquence : Portillon récipients fermé. 

Conditions de redémarrage : 

1. Retirez les récipients du convoyeur d'éjection. 

2. Validez sur l'écran le retrait des échantillons. 

3. Appuyez sur Acquittement défaut. 
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F44B-0101 

F44B-0103 

F44B-0105 

F44B-0107 

F44B-0108 

F44B-0109 

F44B-010A 

F44B-010C 

F44B-010D 

Défaut position V00A 
 

Cause : La position actuelle de l'actionneur ne correspond pas à la commande de l'automate. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez la connexion de la vanne de pilotage. 

2. Vérifiez la connexion et le bon fonctionnement du capteur de position. 

3. Vérifiez la désactivation de l'actionneur, l'entrée doit être à "1". 

4. Vérifiez l'activation de l'actionneur, l'entrée doit être à "0". 

5. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 F44B-010E Défaut mesure pression de recirculation 
 

Cause : 
les capteurs de pression détectent au moins une valeur en dehors de sa plage de 

fonctionnement. 

Conséquence : Régulation de pression de la cuve arrêtée. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le câblage du capteur. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

3. Si le défaut persiste, contacter le Service Client PACK'R. 

 

 F44B-010F Pression de recirculation trop faible 
 

Cause : 
les capteurs de pression détectent une pression trop faible dans le circuit de 

recirculation. 

Conséquence : Cycle de lavage arrêté. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez que le filtre du circuit de recirculation n'est pas bouché. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 F44B-0110 Niveau dans IBC 3422 trop haut pour démarrer lavage 
 

Cause : Le capteur de niveau détecte que l'IBC 3422 est plein. 

Conséquence : Cycle de lavage impossible. 

Conditions de redémarrage : 

› Vidangez l'IBC. 

Redémarrage automatique lorsque le capteur ne détecte plus le produit. 
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 F44B-0111 Niveau dans IBC 3422 très haut : lavage interrompu 
 

Cause : Le capteur de niveau détecte que l'IBC 3422 est plein lors du lavage. 

Conséquence : Cycle de lavage interrompu. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vidangez l'IBC. 

2. Appuyez sur Acquittement défaut. 
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3.3 Résoudre un message magenta 

› Les messages de couleur magenta relatent d’un événement extérieur à la machine. 

 F44B-1001 Bourrage aval 
 

Cause : Accumulation de récipients en sortie de la remplisseuse. 

Conséquence : Portillon récipients fermé. 

Conditions de redémarrage : 

Redémarrage automatique après évacuation de l'accumulation avale. 
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3.4 Résoudre un message jaune 

› Les messages de couleur jaune relatent un défaut de production sur la machine. 

 0018-2001 Vitesse limitée par bec 
 

Cause : Vitesse limitée par les conditions d'écoulement du produit dans le bec. 

Conséquence :  

Conditions de redémarrage : 

1. Nettoyez le bec. 

2. Réglez l'ouverture du bec. 

3. Modifiez le réglage des débits. 

 

 0025-2001 Niveau mini dans cuve A 
 

Cause : Niveau minimal de produit dans la cuve atteint. 

Conséquence : 
Interruption des dosages et arrêt de la rotation de la machine si l'alimentation produit 

et active et que la machine n'est PAS en conditionnement fin de série. 

Conditions de redémarrage : 

1. Patientez jusqu'à ce que le niveau de produit dans la cuve soit atteint. 

2. A partir de la page Conduite machine, désactivez l'alimentation produit pour autoriser le dosage en 

deçà du niveau mini ou passez en mode Fin de lot. 

 

 0070-2001 Accumulation mini bouchons 
 

Cause : Le niveau de bouchons sur le tapis bouchons est jugé insuffisant. 

Conséquence : Arrêt de la rotation de la machine hors mode Coups/Coups. 

Conditions de redémarrage : 

1. Patientez jusqu'à l'arrivée de bouchons. 

2. Vérifiez qu'aucun autre message de défaut n'explique un manque de bouchons (sécurité distributeur, 

défaut circulation, manque bouchons dans élévateurs, …). 

3. Vérifiez le bon fonctionnement du capteur de niveau minimal de bouchons sur le tapis. 

 

 0070-2002 Niveau mini bouchons dans distributeur 
 

Cause : Le niveau de bouchons dans le distributeur de bouchons est jugé insuffisant. 

Conséquence : 
Arrêt prochain de la rotation de machine à cause de l'accumulation minimale de 

bouchons sur le tapis bouchons. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le bon fonctionnement de l'élévateur de bouchons. 

2. Vérifiez le niveau de bouchons dans l'élévateur. 

3. Vérifiez le bon fonctionnement du capteur de bouchons dans le distributeur (photo-électrique ou 

ultrason). 
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 0070-2003 Niveau mini bouchons dans élévateur 
 

Cause : Le niveau de bouchons dans l'élévateur de bouchons est jugé insuffisant. 

Conséquence : 
Arrêt prochain de la rotation de machine à cause de l'accumulation minimale de 

bouchons sur le tapis bouchons. 

Conditions de redémarrage : 

1. Vérifiez le niveau de bouchons dans l'élévateur. 

2. Vérifiez le bon fonctionnement du capteur de bouchons dans l'élévateur. 

 

 1000-2001 Vitesse limitée par accumulation amont 
 

Cause : 
La vitesse de la machine est limitée par l'accumulation de récipients en amont de la 

machine. 

Conséquence : Limitation vitesse machine. 

Conditions de redémarrage : 

Retour à la vitesse nominale dès que le niveau de récipients occulte le capteur. 

› Si le défaut est illogique, vérifiez le bon fonctionnement du capteur. 

 

 1000-2002 Vitesse limitée par accumulation avale 
 

Cause : 
La vitesse de la machine est limitée par l'accumulation de récipients en aval de la 

machine. 

Conséquence : Limitation vitesse machine. 

Conditions de redémarrage : 

Retour à la vitesse nominale dès que le niveau de récipients n'active plus le capteur. 

› Si le défaut est illogique, vérifier le bon fonctionnement du capteur. 

 

 1040-2001 Bourrage sortie 
 

Cause : Le convoyeur de sortie machine est plein. 

Conséquence : Arrêt de la machine avec courbe de décélération contrôlée. 

Conditions de redémarrage : 

1. Patientez jusqu'à ce que les récipients s'évacuent. 

2. Retirez le récipient bloquant. 

 

 1060-2001 Manque récipients en entrée 
 

Cause : L'accumulation minimale de récipients en entrée de la machine est jugée insuffisante. 

Conséquence : 
Portillon récipients fermé OU arrêt de la rotation de la machine (dépend de la 

configuration arrêt machine pleine ou vide). 

Conditions de redémarrage : 

1. Ajoutez de nouveaux récipients sur le convoyeur d'entrée. 

2. Vérifiez le bon fonctionnement du capteur d'accumulation minimale de récipients. 
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 3045-2001 Quantité de récipient à produire atteinte 
 

Cause : 

La quantité de récipients à produire est atteinte. 

A ce stade de la production, vous pouvez ajouter une quantité supplémentaire à 

produire en fin de lot. 

En fin de lot, le nombre total de récipient à produire est atteint. 

Conséquence : Portillon récipients fermé. 

 

 3045-2002 Production non permise (machine hors état de production) 
 

Cause : 
La production est non permise car la machine n'est pas dans un état de production. 

Pour produire, l'ouverture d'un lot est nécessaire. 

Conséquence : 
Portillon récipients fermé. 

Un récipient ajouté manuellement dans la machine n'est pas dosé. 
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3.5 Résoudre un message bleu 

› Les messages de couleur bleu relatent du mode activé par l’opérateur. 

 0000-3001 Mode semi-automatique (manuel) 
 

Cause : 
Mode semi-automatique actif. 

Le convoyeur et le bouchage peuvent être désactivés. 

Conséquence :  

Conditions de redémarrage : 

› Activez ce mode à partir de la page Commandes. 

 

 0000-3002 Mode coup/coup 
 

Cause : 

Mode coup/coup actif. 

Le convoyeur et le bouchage peuvent être désactivés. 

La marche de la machine se fait avec le bouton coup/coup. 

Conséquence :  

Conditions de redémarrage : 

› Activez ce mode à partir du pupitre de commande. 

 

 0000-3003 Machine en veille 
 

Cause : 

Machine inactive depuis plus de 10 minutes. 

La régulation pression est en veille. 

Les convoyeurs sont à l'arrêt. 

Conséquence :  

Conditions de redémarrage : 

› Appuyez sur Acquittement défaut. 

 

 0000-3004 Machine arrêtée car vide 
 

Cause : 
En mode automatique, la machine s'arrête car il n'y a aucun récipient en cours de 

remplissage ou bouchage. 

Conséquence : 
La machine s'arrête en production. 

Les convoyeurs s'arrêtent en mode automatique. 

Conditions de redémarrage : 

› Activez le mode dégradé. 
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 0012-3001 Au moins un bec désactivé 
 

Cause : Au moins un bec de dosage est désactivé. 

Conséquence : Portillon récipients fermé pour les postes annulés. 

Conditions de redémarrage : 

› Activez ce mode à partir de la page Contrôle & annulation des balances. 

 

 0012-3002 Forçage ouverture becs en cours 
 

Cause : L'ouverture d'au moins un bec de dosage est forcée. 

Conséquence :  

Conditions de redémarrage : 

› Activez ce mode à partir de la page Forçage ouverture becs. 

 

 0013-3001 Initialisation dosage en cours 
 

Cause : Le cycle d'initialisation dosage est en cours. 

 

 0013-3002 Vidage machine 
 

Cause : Vidage automatique des récipients de la machine. 

Conséquence : Portillon récipients fermé. Forçage de la rotation de la machine. 

 

 0014-3001 Reprise dosage en attente ou en cours 
 

Cause : 
Le cycle de reprise dosage est en attente (retour des conditions de dosage : niveau et 

pression dans cuve suffisants) ou en cours. 

 

 0015-3001 Envoi paramètres indicateur 
 

Cause : L'envoi des paramètres vers les contrôleurs de dosage est en cours. 

Conséquence : 
Arrêt de la rotation de la machine. 

Les convoyeurs s'arrêtent en mode automatique. 

Conditions de redémarrage : 

› Attendre la fin de l'envoi des paramètres. 
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 0015-3002 Zéro balances en cours 
 

Cause : Zéro balances en cours. 

Conséquence : 
Arrêt de la rotation de la machine. 

Les convoyeurs s'arrêtent en mode automatique. 

Conditions de redémarrage : 

› Patientez la fin du zéro balances. 

 

 0015-3003 Contrôle balances en cours 
 

Cause : Contrôle (lecture du poids) des balances en cours. 

Conséquence : 
Arrêt de la rotation de la machine. 

Les convoyeurs s'arrêtent en mode automatique. 

Conditions de redémarrage : 

› Quittez l'écran Contrôle & annulation des balances. 

 

 0016-3001 Dosage manuel en cours 
 

Cause : Dosage manuel en cours. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

› Quittez l'écran Dosage manuel. 

 

 0017-3001 Dosage statique en cours 
 

Cause : Dosage statique en cours. 

 

 0025-3001 Alimentation produit désactivée 
 

Cause : L'alimentation produit est désactivée. 

Conséquence : Fermeture de la vanne d'alimentation produit. 

Conditions de redémarrage : 

› Activez l'alimentation produit à partir de la page Conduite machine. 

 

 0070-3001 Vidage distributeur de bouchons 
 

Cause : Les bouchons sont en train d'être évacués du distributeur de bouchons. 

Conséquence :  

Conditions de redémarrage : 

› Activez ce mode à partir de la page Commandes. 
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 0070-3002 Vidage élévateur de bouchons 
 

Cause : Les bouchons sont en train d'être évacués de l'élévateur de bouchons. 

Conséquence :  

Conditions de redémarrage : 

› Activez ce mode à partir de la page Commandes. 

 

 0070-3003 Vidage tapis bouchons 
 

Cause : Le tapis bouchon tourne à l'envers. 

Conséquence :  

Conditions de redémarrage : 

› Activez ce mode à partir de la page Commandes. 

 

 1000-3001 Vitesse forcée par opérateur 
 

Cause : L'opérateur a modifié manuellement la vitesse de la machine. 

Conséquence : 

ATTENTION : la vitesse de la machine n'est plus limitée par la fonction de calcul 

automatique en fonction du temps de dosage. La machine peut fonctionner plus 

rapidement que les capacités d'écoulement du produit ne le permettent ce qui induit 

un risque de non fermeture du bec à l'angle de dosage. 

Conditions de redémarrage : 

› Paramétrez le forçage sur 0. 

 

 1015-3001 Vidage machine avant ajustement hauteur becs 
 

Cause : Vidage automatique des récipients de la machine. 

Conséquence : Portillon récipients fermé. Forçage de la rotation de la machine. 

 

 1015-3002 Portillon récipients fermé pour positionnement machine 
 

Cause : 
Vous avez demandé un positionnement de la hauteur des tourelles. Le portillon 

récipients se ferme pendant la durée de l’opération. 

 

 1016-3001 Positionnement machine vers angle collecteur lavage 
 

Cause : 
Vous avez demandé un lavage. La tourelle de remplissage se positionne vers le 

collecteur de lavage. 

 

  



 Résoudre un message bleu  

AF1099-FR-Notice d'utilisation-rev.7 149 

 1040-3001 Vitesse limitée par éjection récipient non bouché 
 

Cause : Vitesse limitée par l'éjection d'un récipient non ou mal bouché. 

Conséquence : 
Ralentissement de la machine pendant quelques secondes pour évider qu'il ne 

déborde lorsqu'il atteint la butée du convoyeur d'éjection. 

Conditions de redémarrage : 

› Patientez jusqu'à la fin de la temporisation. 

 

 1040-3002 Vitesse limitée par éjection 
 

Cause : Vitesse limitée par l'éjecteur. 

Conséquence : Ralentissement de la machine le temps que l'éjecteur change de position. 

 

 1060-3001 Vitesse limitée par portillon récipients 
 

Cause : Vitesse limitée par le portillon d'entrée. 

Conséquence : Ralentissement de la machine le temps que le portillon d'entrée change de position. 

 

 1060-3002 Marche sans récipient 
 

Cause : Mode de marche sans récipient actif. Ils sont bloqués par le portillon d'entrée. 

Conséquence : Portillon récipients fermé. 

Conditions de redémarrage : 

› Activez ce mode à partir de la page Commandes. 

 

 1060-3003 By-pass accumulation mini récipients 
 

Cause : 

Le mode de by-pass de l'accumulation minimale de récipients est actif. Ce mode n'est 

utilisable qu'en mode coup/coup. Il est alors possible de faire rentrer les récipients 

jusqu'au dernier présent sur le convoyeur d'entrée. 

Conséquence : Arrêt de la machine. Marche en mode coup/coup possible. 

Conditions de redémarrage : 

› Activez ce mode à partir de la page Commandes. 

 

 1070-3001 Mode manuel bouchage 
 

Cause : Mode manuel de bouchage actif. 

Conséquence : Arrêt de la machine. 

Conditions de redémarrage : 

› Activez ce mode à partir de la page Commande manuelle. 
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 1070-3002 Paramètres de calibration du couple non appliqués 
 

Cause : 
Vous avez effectué une calibration du couple mais les paramètres n'ont pas été 

envoyés vers le contrôleur de bouchage. 

Conséquence :  

Conditions de redémarrage : 

› A partir de la page Calibration de couple, appuyez sur Envoyer valeurs de calibration vers 

contrôleur de bouchage. 

 

 1090-3001 Vitesse limitée par portillon bouchons 
 

Cause : 
Vous avez désactivé un ou plusieurs postes de remplissage. Le portillon se ferme et 

s’ouvre pour distribuer des bouchons au bon moment. 

Conséquence : Limitation vitesse machine le temps que le portillon bouchons change de position. 

 

 3080-3001 Attente azotage avant redémarrage 
 

Cause : 
La machine est à l’arrêt et vous avez demandé son redémarrage. La machine diffuse 

de l’azote avant de redémarrer la circulation des récipients. 

 

 F44B-3001 Surpression enceintes bypassée 
 

Cause : 
La surpression des enceintes est désactivée volontairement. L'interrupteur Mode 

réglages est activé. 

Conséquence : Conduite de la machine en coups/coups uniquement 

Conditions de redémarrage : 

› Pour réactiver la surpression, tournez l'interrupteur Mode réglages sur 0. 

 

 F44B-3002 Prise échantillon en cours 
 

Cause : Pendant la production, des récipients sont éjectés pour un échantillonnage. 

Conséquence : 9 récipients éjectés. 

Conditions de redémarrage : 

1. Lorsque les 9 récipients sont éjectés, retirez-les du convoyeur. 

2. Validez sur l'écran le retrait des échantillons. 

 

 F44B-3101 Lavage en cours 
 

Cause : Un cycle de lavage est en cours. 

Conséquence :  

Conditions de redémarrage : 

› Activez ce mode à partir de la page Lavage machine. 
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 F44B-3102 Vidange gouttière en cours 
 

Cause : 
Vous avez demandé la vidange de la gouttière. La vanne est ouverte pendant 2 

minutes maximum. 

Conséquence :  

Conditions de redémarrage : 

› Activez ce mode à partir de la page Commandes. 
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3.6 Liste des messages de défaut 

Message bleu 

0000-3001 ...............145 

0000-3002 ...............145 

0000-3003 ...............145 

0000-3004 ...............145 

0012-3001 ...............146 

0012-3002 ...............146 

0013-3001 ...............146 

0013-3002 ...............146 

0014-3001 ...............146 

0015-3001 ...............146 

0015-3002 ...............147 

0015-3003 ...............147 

0016-3001 ...............147 

0017-3001 ...............147 

0025-3001 ...............147 

0070-3001 ...............147 

0070-3002 ...............148 

0070-3003 ...............148 

1000-3001 ...............148 

1015-3001 ...............148 

1015-3002 ...............148 

1016-3001 ...............148 

1040-3001 ...............149 

1040-3002 ...............149 

1060-3001 ...............149 

1060-3002 ...............149 

1060-3003 ...............149 

1070-3001 ...............149 

1070-3002 ...............150 

1090-3001 ...............150 

3080-3001 ...............150 

F44B-3001 ...............150 

F44B-3002 ...............150 

F44B-3101 ...............150 

F44B-3102 ...............151 

Message jaune 

0018-2001 ...............142 

0025-2001 ...............142 

0070-2001 ...............142 

0070-2002 ...............142 

0070-2003 ...............143 

1000-2001 ...............143 

1000-2002 ...............143 

1040-2001 ...............143 

1060-2001 ...............143 

3045-2001 ...............144 

3045-2002 .............. 144 

Message magenta 

F44B-1001 .............. 141 

Message rouge 

0000-0010 .............. 101 

0000-0020 .............. 101 

0000-0021 .............. 101 

0000-0030 .............. 101 

0000-0040 .............. 102 

0000-0041 .............. 102 

0010-0001 .............. 102 

0011-0001 .............. 103 

0011-0002 .............. 103 

0011-0081 .............. 103 

0011-0082 .............. 103 

0011-0083 .............. 104 

0011-0084 .............. 104 

0011-0085 .............. 104 

0011-0086 .............. 104 

0011-0087 .............. 105 

0011-0088 .............. 105 

0011-0089 .............. 105 

0011-008A.............. 105 

0011-008B .............. 106 

0012-0001 .............. 106 

0012-0081 .............. 106 

0012-0082 .............. 107 

0012-0083 .............. 107 

0016-0001 .............. 107 

0017-0081 .............. 107 

0025-0002 .............. 108 

0025-0003 .............. 108 

0025-0004 .............. 108 

0025-0005 .............. 108 

0070-0001 .............. 109 

0070-0002 .............. 109 

0070-0003 .............. 109 

0070-0004 .............. 109 

1000-0001 .............. 110 

1000-0002 .............. 110 

1000-0003 .............. 110 

1010-0003 .............. 110 

1010-0004 .............. 111 

1010-0005 .............. 111 

1010-0006 .............. 111 

1010-0201 .............. 111 

1010-0202 .............. 112 

1010-0203 .............. 112 

1010-0204 .............. 112 

1010-0205 .............. 112 

1010-0206 .............. 113 

1010-0303 .............. 113 

1010-0304 .............. 113 

1010-0305 .............. 113 

1010-0306 .............. 114 

1016-0001 .............. 114 

1017-0001 .............. 114 

1017-0002 .............. 115 

1017-0003 .............. 115 

1017-0004 .............. 115 

1019-0001 .............. 115 

1019-0002 .............. 116 

1019-0003 .............. 116 

1019-0004 .............. 116 

1040-0001 .............. 116 

1040-0002 .............. 117 

1040-0081 .............. 117 

1060-0002 .............. 117 

1060-0003 .............. 117 

1060-0004 .............. 118 

1060-0005 .............. 118 

1070-0001 .............. 118 

1070-0002 .............. 118 

1070-0003 .............. 118 

1070-0004 .............. 119 

1070-0005 .............. 119 

1070-0006 .............. 119 

1070-0007 .............. 119 

1070-0008 .............. 120 

1070-0009 .............. 120 

1070-0081 .............. 120 

1070-0082 .............. 121 

1070-0083 .............. 121 

1070-0084 .............. 121 

1070-0085 .............. 121 

1070-0086 .............. 122 

1070-0087 .............. 122 

1070-0088 .............. 122 

1070-0089 .............. 122 

1070-008A .............. 123 

10A0-0001 .............. 123 

10A0-0002 .............. 123 

10A0-0081 .............. 123 

10B0-0001 .............. 124 

10B0-0002 .............. 124 

10B0-0003 .............. 124 

10B0-0004 .............. 125 

10C0-0001 .............. 125 

10C0-0081 .............. 125 

10C0-0101 .............. 126 

10C0-0181 .............. 126 

10C0-0201 .............. 126 

10C0-0281 .............. 127 

10C0-0301 .............. 127 

10C0-0381 .............. 127 

3080-0001 .............. 128 

3080-0002 .............. 128 

3080-0081 .............. 128 

3080-0082 .............. 128 

8001-0001 .............. 129 

8001-0002 .............. 129 

8002-0001 .............. 129 

8002-0002 .............. 129 

8003-0001 .............. 130 

8003-0002 .............. 130 

8004-0001 .............. 130 

8004-0002 .............. 130 

8006-0001 .............. 131 

8006-0002 .............. 131 

8007-0001 .............. 131 

8007-0002 .............. 131 

8008-0001 .............. 132 

8008-0002 .............. 132 

8100-0002 .............. 132 

F44B-0001 .............. 132 

F44B-0002 .............. 133 

F44B-0003 .............. 133 

F44B-0004 .............. 133 

F44B-0007 .............. 133 

F44B-0008 .............. 133 

F44B-000B .............. 134 

F44B-000C .............. 134 

F44B-000D .............. 134 

F44B-000E............... 134 

F44B-000F ............... 134 

F44B-0010 .............. 134 

F44B-0011 .............. 134 

F44B-0012 .............. 134 

F44B-0013 .............. 134 

F44B-0016 .............. 134 

F44B-0017 .............. 135 

F44B-0018 .............. 135 

F44B-0019 .............. 135 
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F44B-001A ..............137 

F44B-001B ..............137 

F44B-001C ..............137 

F44B-001D ..............137 

F44B-001E ...............137 

F44B-001F ...............137 

F44B-0020 ...............138 

F44B-0021 .............. 138 

F44B-0022 .............. 135 

F44B-0023 .............. 136 

F44B-0024 .............. 136 

F44B-0025 .............. 136 

F44B-0026 .............. 136 

F44B-0027 .............. 137 

F44B-0081 .............. 138 

F44B-0101 .............. 139 

F44B-0103 .............. 139 

F44B-0105 .............. 139 

F44B-0107 .............. 139 

F44B-0108 .............. 139 

F44B-0109 .............. 139 

F44B-010A .............. 139 

F44B-010C .............. 139 

F44B-010D .............. 139 

F44B-010E............... 139 

F44B-010F ............... 139 

F44B-0110 .............. 139 

F44B-0111 .............. 140 
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