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Ce guide présente les étapes de base nécessaires a I'installation et & I'utilisation d’un systéme Avalon Vision. Pour de plus amples informations,
consultez notre Guide de démarrage rapide ou le Guide d’utilisation de MoldWatcher.

On suppose que :

- La personne qui exécute les procédures décrites dans le présent document a déja regu une formation sur I'utilisation et
I'installation des systemes Avalon Vision.

- Le systéme de vision est correctement monté et connecté.

- LE/S a été testée.

Si au moins une de ces hypothéses est fausse, veuillez consulter le Guide de démarrage rapide ou le Manuel de MoldWatcher.




Installation du systéme

A. Configuration du champ de vision

Toutes les zones inspectées doivent étre incluses dans le champ de vision, y compris les cavités, les glissieres et/ou les parties centrales. Plus ces
zones sont grandes sur I'écran, plus il y aura de pixels disponibles pour montrer une différence en fonction de la présence ou de I'absence des
pieces. De plus, un bon contraste aidera a mettre en évidence les parties sur I'arriere-plan.

1. Monter la (les) caméra(s) et la (les) éclairage(s). L'emplacement approprié de ces composants est un facteur clé de succes des inspections. La
taille, 'emplacement et I'angle de I'objectif, ainsi que les limites d’espace et la présence d’autres objets environnants doivent étre pris en compte.
Essayez d’abord la position la plus simple et la plus logique. En ajustant le champ de vision, vous pouvez décider de repositionner les éléments.
N’oubliez pas que la caméra et I'éclairage n’ont pas nécessairement besoin d'étre cote a cote.

Au-dessus du moule Sur un c6té du moule Sur une structure

2. Démarrez 'ordinateur.
™
L'écran d’accueil de MoldWatcher s'affichera automatiquement. MoldWatcher

Version 8.6

with AutoWindows™
QLTI T TT T

3.. Appuyez sur le bouton Ouvrir pour charger un fichier d’installation ou ﬂ |
un modele.
Open \

4. Des modeles pour les trois types de caméras (5MP, 1.3MP et NightHawk) sont disponibles dans le dossier Documents/Cycle Setups. Les
modeles sont organisés par caméra, résolution et type d’application.
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Installation du systeme

5.. Lors de la configuration d’un nouveau moule, il est fortement recommandé d’ouvrir un fichier de configuration préexistant ou un modele, puis
de le sauvegarder avec le nom du nouveau moule. Une fois les anciens fichiers d'installation ouverts, sélectionnez Enregistrer sous dans le menu
Fichier, puis écrivez le nouveau nom et appuyez sur Enregistrer.

Fie Cyce Image 1O
D Moy
@ Open = -

u Save

2%
JemaB

al ol c|o|e| ]| a]|mn 1 3 X [
ey | N [ e | = s| v]w v | ow v z

i Imoort PYG SCS Fie -

6. . Une fois ouvert, le fichier d’installation affiche tous les blocs d’images en noir. Les images ci-dessous montrent un exgmple typique d’un
systéme de vision a une caméra avec deux inspections (avant et apres éjecteurs) par cycle. Double-cliquez sur I'image Avant Ejecteurs (a gauche)
pour acceder a la configuration de I'image.Image Setup.

a = o Gt - mage S

2|8 O reeatrwaos | 2 | © |8 -

N
VALON#S , 1
7.1l est temps d’ajuster le champ de vision. Appuyez sur le bouton e
Live. Live

8. Pour voir I'image entiere, appuyez sur le bouton Meilleur ajustement.

9. Vous devriez étre en mesure de regarder (dans la mesure du possible) I'image tout en ajustant la caméra et I'éclairage. Il est fortement
recommandé de faire directement face a I'écran de I'ordinateur tout en ajustant I'image. Si vous ne pouvez pas regarder directement I'écran,
demandez a une autre personne de le faire et de vous transmettre les instructions pour régler (déplacer) la caméra et/ou I'éclairage.

10. Ajustez la position de la caméra et de I'éclairage. Dans la plupart des cas, avoir une image correctement alignée, ou les bords du moule
apparaissent horizontalement ou verticalement sur I'écran, facilite I'ajout et le réglage des fenétres d’inspection. Néanmoins, cela n’est pas
toujours nécessaire.

11. Si nécessaire, ajustez le zoom, I'ouverture et la mise au point dans I'objectif, jusqu’a ce que toutes les zones d’intérét sur le moule soient
visibles et pas trop pres des bords de I'image.

Zoom

Focus

Aperture
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Installation du systeme

B. Mise en place de 'inspection

La configuration de I'image, a 'aide de I'outil Présence/Absence, détecte les changements dans la valeur des niveaux de gris de tous les pixels
a l'intérieur de chaque fenétre d’inspection. Pour cette raison, il est trés important de trouver les domaines ou ces changements sont les plus
visibles. Parfois, tous les «pixels de la cavité» affichent une valeur de niveaux de gris différente lorsque les pieces sont présentes par rapport a
celles qui sont absentes, mais dans d’autres cas, une bonne différence de niveaux de gris ne peut apparaitre que dans une section de la cavité.
Les étapes suivantes vous aideront a trouver le meilleur emplacement pour les fenétres d’inspection selon deux approches différentes. La section
B1 explique la configuration de I'image a I'aide d’AutoWindows, introduit dans la version 8.60 de MoldWatcher. La section B2 montre une
configuration d’'image a I'aide de I'outil AutoDiff,

B1. Configuration de I'image a I'aide d’AutoWindows

Cette fonction a été introduite pour la premiere fois dans MoldWatcher 8.60. Il fonctionne avec une ou deux configurations de caméras. Il nécessite
également deux images par caméra et une configuration de cycle entiérement programmée. Etant donné qu’un cycle réel est nécessaire pour le
réglage automatique des fenétres, la machine doit étre préte a fonctionner. L'exemple suivant montre I'utilisation d’AutoWindows pour configurer
I'inspection d’'un moule dans une presse horizontale. Pour les systémes avec trois caméras ou plus, suivez les instructions de configuration
d’'image de la section B2.

Inage 10 Opten fun tep

1. Le réglage régulier de la protection du moule dans une presse horizontale nécessite deux — =7a7 75075 | e o) v

images : la premiére a inspecter est Avant Ejecteurs assurant la présence de toutes les pieces
dans le moule puis, Aprés Ejecteurs, I'inspection de la seconde image a lieu pour s’assurer que
toutes les pieces ont été retirées avant de fermer le moule.

VALON#R
2. AutoWindows exige que les zones d’iqtérét soient marquées dans la premiére image qui g
doit étre inspectée dans le cycle : Avant Ejecteurs. Double-cliquez sur I'image de gauche et g
cliquez sur Snap pour rafraichir le champ de vision. nap
——

3. Ajoutez une fenétre d’inspection de présence/absence par cavité et a tous les autres

endroits ou une différence est a prévoir avant et apres les éjecteurs. Aucun réglage des

parametres n’est nécessaire a ce stade. AutoWindows calculera les parametres de votre
application.

“ 83347 334 0. s FAEATY 0

4. Une fois que toutes les zones d'intérét ont été marquées avec une fenétre d'inspection =/ &) cic] | o] i) 2] wene
Présence/Absence, appuyez sur OK pour quitter la configuration de I'image. A ce stade, |
I'image de gauche doit montrer une ou plusieurs fenétres d’inspection et la machine doit étre
préte a exécuter un cycle normal.

VALONER

vvvvvvvvvvvvvvvv
€ oom Qar

e
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5. Appuyez sur la touche Autowindowindows-Settings.

6. Sélectionnez les parametres AutoWindows qui conviennent le mieux a votre application :

Taille du Stop/Score %
- Le score est le nombre de pixels « défaillants «. C’est le nombre de pixels qui semblent différents lorsque I'on compare deux images.
- Stop Size est le nombre de pixels qui déclenchent une inspection ratée. En regle générale, la Stop Size de chaque fenétre
d’inspection est réglée a 50 % de la note affichée lorsqu’une piece est volontairement laissée dans le champ lors du réglage manuel
de I'image.
- La valeur par défaut est 50%. Un pourcentage inférieur fera échouer I'inspection avec moins de pixels. Ce peut étre utile quand on
cherche des plans courts.

Sensibilité
- Ce parametre affecte la capacité de la fenétre a trouver la différence. Si la présence ou I'absence de la piece affiche un bon
contraste : Faible ou Moyen (par défaut) serait un bon choix. L'utilisation de haute sensibilité augmentera les capacités de détection
pour les images a faible contraste.

7. Cliquez sur Ok lorsque vous étes prét a exécuter un cycle. En outre, démarrez
un cycle dans la machine. Si tout est en ordre le systéme de vision prendra des
photos avant et apres les éjecteurs et calculera le Stop Size

8. A la fin du cycle, si les deux images sont suffisamment différentes et
qu’AutoWindows a été capable de calculer les parametres pour toutes les zones
d’intérét, trois options seront disponibles :

- Retour a AutoWindows : Exécutez un nouveau cycle AutoWindows avec des
parametres identiques ou différents.

- Continuer en mode Marche : Démarrez les cycles d’exécution pendant que
MoldWatcher inspecte le processus a 'aide de la touche les parametres calculés.
Le systeme apprendra au cours du cycle suivant.

- Quittez le menu : La configuration manuelle du réglage fin peut étre effectuée en
mode Menu. Selon les réglages des sorties du systeme de vision, la machine peut
fonctionner sans protection en mode Menu. Assurez-vous d’arréter la machine ou
de passer en mode manuel.

9. Si AutoWindows ne trouve pas assez de différence sur au moins une des
fenétres d'inspection, I'option d’exécuter I'installation ne sera pas disponible,
car une détection fiable ne peut étre garantie. Seuls Retour a AutoWindows et
Sortie au menu seront disponibles.

10. Si AutoWindows ne trouve pas les parametres appropriés pour votre
application, méme lorsque vous utilisez une sensibilité élevée, essayez d’améliorer
le contraste en réajustant les caméras et les éclairages. AutoWindows peut ne
pas étre la solution d’installation optimale pour votre application en cas d’'images
a faible contrat. Dans ce cas, essayez d’ajuster manuellement le réglage. Passez
a la section B2 du présent document.




Installation du systeme

B2. Configuration de I'image a I'aide d’AutoDiff

1. Une fois le champ de vision correct, appuyez sur le bouton Actuel. s

J
2. La vidéo en direct est nécessaire a ce stade, alors assurez-vous que le deuxieme 0
bouton, & partir de la gauche de I'écran, indique Stop. S'il est écrit Live, appuyez Stop
dessus.

3. Touchez n’importe quel endroit de I'image ou il n’y a pas d’outil d’inspection. Les commandes de
luminosité, de contraste et de bandes doivent étre affichées.

Brghtness

B o] o))
J J

4., Appuyez sur I'onglet AutoDiff. - 180
5. Démarrez la machine et fabriquez des pieces de qualité.

REMARQUE : Si la presse n'a pas I'autorisation de fermer

le moule, fermez I'lmage Setup (appuyez sur le bouton Image Settings | [Mﬂnﬁl

0OK) et appuyez sur le bouton I/0 Setup et activez (appuyez

pour passer au vert) les deux premieres sorties dans Menu.

Revenez ensuite a cette étape. Reportez-vous au Guide de Image Setings [AutoDt |
démarrage rapide pour obtenir des instructions détaillées. Window Navigation

6. Ouvrir le moule sans éjecter les pieces. ~ o D Difference Thiesho

Select
7 Viérifier AutoDIf, L e

8. Ejectez les piéces. Le systéme affichera, dans différentes couleurs, les endroits ol le systéme trouve des différences. Rouge est légérement
acceptable, Jaune est meilleur, mais Vert est le meilleur contraste pour I'emplacement d’une fenétre d’inspection.

Avant d'éjecter les pieces, vérifier AutoDiff. Les différences apparaissent apres I'éjection.
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Installation du systeme

9. Appuyez sur le bouton Stop. o
Stop

10. Toute fenétre existante peut étre supprimée en la sélectionnant, puis en appuyant sur le ¥

bouton Supprimer. Dalste

11. Sélectionnez un outil de contréle dans la liste.

D Presence/Absence Tool =
12. Ajoutez une fenétre pour chaque piece ou zone du moule que vous voulez protéger. Ut,ilisez D
la couleur (vert, jaune et rouge) comme guide pour localiser les fenétres d’inspection. Evitez [
les points chauds ou les zones sans changement de couleur. Il n’y a pas de différence sur ces a Algnment Tool
zones, que les pieces soient présentes ou absentes. '
-E]— Edge Tool
N
13. Naviguez dans I'image en utilisant les barres de défilement situées a droite et en bas de "q): Bnghtness Tool
I'image ou en déplacant le carré rouge sur la vignette de navigation.
O Uniformness Tool
M Before Ejectors - Image Setup
10
StopSize 1 _] 3364
4 | > |
Last Score Difference Threshold
d 1
™ Last
Name Linked Parent
Presence/Absence Tool- [

Presence/fbsence Settings [ Shape I
| ¥ = o e e

14. Une fois que vous avez ajouté toutes les fenétres nécessaires, il est temps d’ajuster les parametres.
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Installation du systeme

C. Réglage des parametres de Windows

Dans cet exemple, nous utilisons I'outil Présence/Absence qui a trois réglages.

- Seuil de Différence : Modifie la sensibilité de la fenétre. La valeur par défaut est 20. Baissez ce nombre pour augmenter la sensibilité
et vice-versa.

- Dernier Score : C’est le nombre de pixels ratés dans la plus grande pastille a I'intérieur de la fenétre. Générée par I'ordinateur.
Modifications résultant de I'inspection.

- Taille des butées : C’est le point de consigne pour le nombre de pixels défectueux qui causera un arrét. La valeur par défaut est fixée
a 10 % de la taille de la fenétre au moment de sa création.

1. Fabriquer plus de pieces. Ouvrir le moule, sans éjecter les pieces. Appuyez sur Snap. 0]

n'est pas le cas, appuyez a nouveau sur Snap et Test. Si les nombres indiqués dans la derniére note
sont encore grands ou changent constamment, la raison de cette variation doit étre déterminée et
fixée. Assurez-vous que tous les supports sont bien serrés et que les lumieres ne clignotent pas.

2. Appuyez sur Test. Le dernier score de toutes les fenétres doit étre 0 ou un trés petit score. Si ce »
Test \

W Before | jector bnags Seluj - ]

T [pe— " = | v

Leap Lss Ten Laww Magara

[eerenue Trreduns
= 1] ‘ ’
Hom Lirkad Paperi
L S
“eserce/bberce Ledrgn | Shape

. 104 L 208 29 (206 000029 0000y 2502770 [2%1/0000.2 X7 0000y -." 122 60 1 22 0000 E0 0000y

3. Procédez a I'éjection des pieces. Assurez-vous que toutes les pieces ont été enlevées et que les éjecteurs sont tous en position arriere.

4. Appuyez sur Test. N’appuyez pas sur Snap ou la référence sera perdue. Y
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5. Sélectionnez une fenétre d’inspection et regardez le Dernier Score. Si la fenétre est correctement située et qu’il y a une différence détectable
une fois les piéces enlevées, la valeur du Dernier Score devrait étre plus grande.

6. Dans certains cas, si la différence (avec et sans les pieces) est minime (il n’y a pas assez de contraste), le Dernier Score ne montrera pas de
changement significatif. Le systéme peut étre réglé pour détecter méme un petit nombre de pixels changeants, tant que cette différence reste
stable et qu'il ny a aucune autre variable impliquée comme la lumiére vacillante, les variations de couleur ou

des salissures sur le moule. La valeur seuil de différence modifie la sensibilité de la fenétre d’inspection, ce  Diference Theeshold

qui rend possible la détection de changements plus subtils. Diminuer le seuil pour augmenter la sensibilité, et 55 y

vice-versa.

4/

Set Stap

Difference Thieshold

Last Score

Difference Threshold

Difference Thieshold

- <>

Difference Thieshold
2
4

>

Set Stap

Difference Threshold
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7. Réglez le Stop Size a la moitié de la valeur actuelle du Last Score. Le Stop Size peut étre modifié en a) faisant glisser le marqueur sur la barre
du Last Score, b) en utilisant la touche fléchée sous la barre du Last Score, ou ¢) en entrant manuellement un nombre apres avoir presseé le bouton
Set Stop.

3350

SopSiee 1 - — 550

1 2 3

B S &

7 & 9
a

m =

8. Une fois que le Stop Size est correctement réglé, la fenétre d’inspection et la barre Last Score doivent devenir rouges et le marqueur situé a
droite de la fenétre d’inspection doit avoir été déplacé vers la zone rouge.

9. Répétez les étapes 5 a 8 jusqu’a ce que toutes les fenétres d’inspection aient été réglées.

10. Appuyez sur Ok lorsque tous les outils ont été ajustés. - Window Navigation
Select 4 | 3
Mave -
. w».
Size T oK
11. Copier la fenétre de I'image de gauche vers I'image de droite en %
appuyant sur le bouton Copier. Copy ..

12. Sélectionner la source (image de gauche).

13. Sélectionner la cible (image de droite).




Installation du systeme

14.Vous devez maintenant ajuster les parametres de la deuxieme image. Dans ce cas, les fenétres doivent étre vertes lorsque les pieces ne
sont pas présentes sur le moule.

15. Appuyez sur Ok. Wwindow MNavigation
Select 4 3
M aove —
Size —
~ oA 0K
16. Appuyez sur le bouton Enregistrer. W
Save
17. Appuyez sur le bouton Exécuter pour démarrer 3
les cycles. Fun

18. En Teaching Mode, assurez-vous que les deux images sont correctes (celle de gauche avec les pieces et celle de droite sans les pieces), puis
appuyez sur Oui (ces images seront enregistrées comme images de référence). S'il y a quelque chose qui ne va pas dans au moins une image,
passez la machine en mode manuel ; appuyez sur Non sur le systéme de vision et assurez-vous que le moule est libre avant de commencer un
nouveau cycle. On vous demandera a nouveau d’accepter les images lors du cycle suivant.

- |®) |

Teach
a n ~ o i
Menu Off Resst Teach n Teaching All Images ;’/ Accept Images? Last Score

Yes No

AVALONE®

VISION SOLUTION

n
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Installation du systeme

D. Réglages en cas de fausses pannes

1. Surveillez le nom de I'image défectueuse (Avant ou Aprés Ejecteurs). De plus, recherchez les fenétres défectueuses (colorées en rouge avec
des pixels défectueux orange).

C:\Documents and Settings\rcastroWy Documents\New Image Folders\WMoldWatcher Standard Setups\XHORZ ENETIO HIGH RES.sc - PlantVision

AVALONE®

VISION SOLUTION

UNRESTRICTED MODE 5 Step: 10 C CE:E_: ] m 1
3. Le systeme de vision vous avertira que le moule ne sera pas protégé
en mode menu. Appuyez sur Oui, et surveillez visuellement le moule ou
arrétez la machine. 9

w

2. Appuyez sur le bouton Menu. [
Menu

Returning bo Menu mode will leave the process unprotected.
- Do you want bo continue?

4. Touchez deux fois I'image défectueuse pour passer en mode configuration de I'image.

5. Appuyez sur le bouton Live (il devrait passer en Stop). .

Lrve

6. Sélectionnez les fenétres défaillantes et ajustez les parametres si nécessaire. Vous pouvez également essayer de changer la position de la
fenétre. Se reporter a I'annexe du présent document pour une référence rapide aux autres outils d’inspection. Lisez également votre documentation
de formation ou le guide de I'utilisateur pour plus d’informations.

7. Appuyez sur Ok.

8. Appuyez sur le bouton Enregistrer =
Save

9. Appuyez sur le bouton Marche. 3
Furm
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Installation du systeme

E. Réglage des temporisations et des compteurs

1. Si le systeme de vision fonctionne, appuyez sur la touche Menu. ]
Menu

2. Appuyez sur Oui.

\:':J Returning to Menu mode will leave the process unprotected.

Do wou wank bo continue?

Yes
3. Appuyez sur la touche Compteur/Temporisation. O
Counters/Delays
4. Modifiez les valeurs Tempo/Compteurs selon vos besoins. Le [ X
temps est exprimé en millisecondes, par exemple, la valeur doit étre Dely  Desciption T e
1000 pour 1s. 1500 serait la valeur pour une temporisation de 1,5s. 1:0 | BefeEpocin | 11 | Ewcosie |
2: 0 After Ejectors | 2: 0 |
Cycles Stops
0 | o i

ol o)) e
L e e e o]
BEDOOEnEEEREE

5. Habituellement, Tempo 1 est activé lorsque le moule est completement ouvert. Temp 2 est activé aprés la derniére course de I'éjecteur.
Compteur 1 compte normalement les courses de I'éjecteur, donc sa valeur doit étre la méme que les courses programmeées dans la machine a
mouler.

6. Lorsque vous avez terming, appuyez sur Ok. Il est important de se rappeler que ce temps commence a courir apres la derniére frappe d’éjec-
tion, donc le compteur 1 doit avoir la méme valeur que les frappes d’éjection de la machine (retour complet).

7. Appuyez sur le bouton Enregistrer. el
Save

8. Appuyez sur le bouton Marche. Vous étes maintenant prét a faire ¢

fonctionner a nouveau la machine de moulage. Run
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Installation du systeme

F. Configuration d’un fichier d’exécution

1. Si le systéme de vision fonctionne, appuyez sur le bouton Menu.

2. Appuyez sur Oui.

3. Dans le menu Option, cliquez sur Access Setup.

4. Run File se trouve au bas de I'écran Access Setup (Configuration de I'acces).

5. Cliquez sur I'icone Ouvrir pour sélectionner un fichier d’installation & charger automati-  Resticted | & Uniesticted |
quement au démarrage de MoldWatcher. Cliquez sur I'icone Supprimer (X) pour effacer le
champ Exécuter le fichier, afin qu’aucun fichier d’installation ne soit chargé au démarrage
de MoldWatcher. Cochez la case Mode exécution pour sauter le mode Menu et passer direc-
tement au mode Exécution lorsque le fichier d’installation sélectionné est chargé.

Run File
|C:\Documents and Selti ﬂﬂ ™ FunMode

6. Appuyez sur Ok lorsque vous avez terminé.

7. Appuyez sur le bouton Enregistrer.

8. Appuyez sur le bouton Run (Marche). Vous étes maintenant prét a
faire fonctionner a nouveau la machine de moulage.

BEWEPLAST - Tél.: +33 (0)4 50 02 30 30 - Fax.:

&

92 Returning to Menu mode will leave the process unprotected.
‘*—f/ Do you want bo continue?

Yes

w Fur  Help

. Language

E Claar Evant Log

,. Customize Toolbar

Access Level 0K

([

I e e N |

el

]
i
>

(=]
i
Wy

EEM@
omize Toolbar

n
]
i

_[MenuMode w/o Password
Menu /On
Resel Change
T Password
Run File
n [C\Documents and Setti = ><.| I~ AunMode

Menu
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A. Présence/Absence

e Détecte la présence ou I'absence en fonction de I'évolution de
la teinte de gris des pixels

e Passe lorsque la derniere note est inférieure a la taille du Stop
Size.

e Echec lorsque le Last Score est supérieur au Stop Size

o Difference Threshold regle la sensibilité de la fenétre

Pour chaque fenétre : 460 3

StopSize 1 | | 2303
1.Réglez le Seuil de Différence (Sensibilité). Réduire la valeur pour augmenter la sensibilité. Set Stop
2. Nombre de pixels défectueux. —I 4 | > l

3. Stop Size. Nombre de pixels défectueux qui échouent a I'inspection. {iastSbore

Difference Threshold
4. Modifier la forme de la fenétre. p— 2 o b
1
B o
Name Linked Parent
Pass Fail |1-P|esemelAbwm |

Presence/Absence Settings |5hﬂ”|4

B. Alignement

e Regle la position de toutes les fenétres d’inspection sur une image, en utilisant une
caractéristique ou un objet fixe comme référence.

o Une seule fenétre d’alignement peut étre ajoutée sur chaque image

e Augmente le temps d’inspection (n’utiliser que si nécessaire et aussi peu que
possible)

o Sile modele n’est pas trouvé, toutes les autres fenétres d'inspection ne seront pas
correctement localisées, ce qui entraine un échec de I'inspection si le reste des Original Vertical
fenétres est correctement réglé. B

o Ses limites verticales et horizontales peuvent étre ajustées afin de controler la liberté
de mouvement de la référence.

i _ci
Horizontal
Original Move
Out of limits
o srmct i’ 0 won ' et 1 ke Réglage de I'alignement :
Stop Size: Difference Threshold :_:
< 1. Assurez-vous que le modele est bien défini (image claire) et dessinez une fenétre autour de

o o — celui-ci.

p Wesow | 2. Ajuster les limites (zone de recherche) au cas ol vous voudriez I'ouvrir ou la réduire.
4r e [ 2 3. Le seuil différent est 1 par défaut (sensibilité maximale) (augmenter cette valeur seulement si

- nécessaire, sensibilité décroissante)

omas 4. Décochée par défaut, utilise I'image Teach comme référence (si cochée, la derniere image
inspectée devient référence)




C. Luminosité

Mesure la luminosité a I'intérieur de la zone d’inspection

Deux limites de luminosité

Valide lorsque la valeur de luminosité actuelle reste a I'intérieur des
limites.

Défaut lorsque la valeur de luminosité actuelle passe en dessous de la
limite inférieure ou au-dessus de la limite supérieure.

La logique peut étre inversée

D. Uniformité

Mesure I'uniformité de la teinte grise a I'intérieur de la zone
d’inspection

Une limite d’uniformité

Validé lorsque la valeur uniformisée actuelle est supérieure au
repére

Raté lorsque la valeur uniformisée actuelle devient inférieure a la
limite.

La logique peut étre inversée
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