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Prawa autorskie
© 2017 Maguire Products Inc.

Zaleca sie aby wszystkie osoby obstugujace i serwisujgce dozownik grawimetryczny Weigh Scale Blender
firmy Maguire zapoznaty sie z tg instrukcjg. Firma Maguire Products Inc. nie ponosi odpowiedzialnosci za
uszkodzenie lub nieprawidtowe dziatanie urzadzenia wynikajgce z nie przestrzegania zalecen niniejszej
instrukcji.

W celu unikniecia bteddw i zapewnienia poprawnego dziatania, kluczowe jest aby niniejsza instrukcja zostata
przeczytana ze zrozumieniem przez personel obstugujgcy dozownik.

Informacje kontaktowe

Maguire Products Inc.

11 Crozerville Road

Aston, PA. 1904

Telefon:610 459 43 00

Fax:610 459 27 00

Strona internetowa: www.maguire.com



http://www.maguire.com/

Email: info@maguire.com

KANITECH
05-300 Minsk Mazowiecki
ul. Warszawskie Przedmiescie 15

Michat Krdlik
email: michal@kanitech.pl
mob: +48 697 429 434

Deklaracja zgodnosci

Producent: Maguire Products Inc.
Adres: 11, Crozerville Road, Media, Pennsylvania, 19014, USA

Oswiadcza, ze wyrdb:

Nazwa: Maguire Weigh Scale Blender
Model: WSB

Jest zgodny z nastepujgcymi dyrektywami CE:
EEC 89/392 Machinery Directive (Dyrektywa Maszynowa)
EEC 89/336 Electromagnetic Compatibility

Wykorzystujgc nastepujgce normy:

CElI EN 50081-1/2 CEI EN 55022

CEI EN 55082-2 CEl EN 61000-4-2
CEI EN 61000-4-3 CEl EN 61000-4-4
CEI EN 61000-4-5 CEI EN CEl EN 61000-4-6
60204-1

| spetnia odpowiednie wymagania odnosnie zdrowia i bezpieczenstwa.

Osoba odpowiedzialna: Steve Maguire, dyrektor, Maguire Products, Inc.



mailto:info@maguire.com
mailto:michal@kanitech.pl

Uwaga: Wszystkie dozowniki firmy Maguire dostarczane w Europie posiadajg certyfikat CE zawarty w
dokumentacji przewozowej, ktéry jest dedykowany do danego modelu i numeru seryjnego urzadzenia. W
celu uzyskania bardziej szczegdétowych informacji prosze odnies¢ sie do wspomnianego certyfikatu.

Uruchomienie dozownika

Nastepujaca sekcja niniejszej instrukcji opisuje, krok po kroku, metode prawidtowego uruchomienia

urzadzenia.
Prosimy o nie omijanie tej czesci.

Niebezpieczenstwa

Instrukcja montazu

Procedura sprawdzajgca

Kalibracja podajnikow

Ustawienie wyjs¢ i typow
materiatow

Kalibracja rodzajowa

Ustawienia i uzytkowanie

Strona: 8

Strona: 12

Strona: 29

Strona: 24

Strona: 21

Strona: 34

Strona: 38

Dwa niebezpieczne elementy wystepuja w tym
urzadzeniu: fopatki mieszadta i zasuwy poziome.

Niewielka ilo$¢ prac montazowych jest wymagana w celu
podtaczenia dozownika. Aby zrobié to prawidtowo zwrdé
uwage na rozdziat OKABLOWANIE.

Ten rozdziat ma na celu sprawdzenie poprawnosci
montazu. Rozdziat réwniez potwierdzi czy nic nie zostato
uszkodzone podczas transportu

Juz to zrobilismy. Ale transport i montaz mogt
spowodowac rozkalibrowanie komory wagowej. Jezeli
odczyty wagi s3 nieprawidtowe nalezy dokonad
rekalibracji.

Dodanie materiatu odbywa sie poprzez ustawienie
jednego typu NATURAL, REGRIND, ADDITIVE. Kazdy z nich
jest dozowany w inny sposéb i wazne jest aby dobrze
zrozumiec dziatanie urzadzenia dla kazdego z nich.

To nie jest niezbedne. Ale jezeli uzywasz
niestandardowych materiatdw, moze byé konieczne.

Ten rozdziat przedstawia jak tatwe jest uzytkowanie
dozownika oraz podstawowe czynnosci eksploatacyjne.




/agrozenia

OSTRE KRAWEDZIE LAPY MIESZAJACE

tapy mieszajace sg napedzane znacznym mementem.
Nigdy nie wsadzaj rak do komory miksera w czasie pracy fopat mieszajacych.

ZAGROZENIE POWAZNYM USZKODZENIEM CIALA

DODATKOWE ZAGROZENIA ODNOSNIE LAP MIESZAJACYCH

Po uptywie pewnego czasu krawedzie topat mieszajgcych stajg sie ostre
Badz ostrozny dotykajac lub czyszczac fopaty.

Sprawdzaj okresowo ostrosé krawedzi.
Wymien topaty jezeli istnieje niebezpieczenstwo.

ZAWORY POZIOME

Zawory przesuwne w podajnikach zamykaja sie bez ostrzezenia.
Moga spowodowac zranienie palcow.

ZAWSZE trzymaj palce w bezpiecznej odleglosci od zasuwy.
NIGDY nie uzywaj palcéw w celu usuniecia zatorow.
NIGDY nie uzywaj palcéw w celu uruchomienia zablokowanej zasuwy.

>

Ryzyko zranienia!

Tylko wykwalifikowani pracownicy mogg wykonywacd

potaczenia elektryczne. Odtacz zasilanie przed serwisem.

>

DANGER

Zabezpieczenia
SAFETY INTERLOCK SWITCH

The ACCESS DOOR is equipped with a safety interlock
switch that prevents the mix motor from running and the slide valves from opening.

DO NOT defeat this safety switch.

HOPPER FINGER GUARDS

Finger Guards are fitted into each Material Hopper compartment.
DO NOT reach through these Guards.
DO NOT use your fingers to clear an obstruction below these Guards.

> >

DO NOT remove these Guards.

0o




WLACZNIK KRANCOWY DRZWICZEK

Drzwiczki dozownika zabezpieczone sg wigcznikiem krancowym. Otwarcie drzwiczek skutkuje zatrzymaniem
pracy urzadzenia i fap mieszajacych.

Nie omijaj tego zabezpieczenia

®
ZABEZPIECZENIE PODAJNIKA DOZOWNIKA
Wewnatrz podajnika nad zasuwg pozioma znajduje sie kratka zabezpieczajgca przed manipulowaniem w
okolicy zasuwy. Nie siegaj ponizej miejsca umieszczenia kratki zabezpieczajace;j.
[
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Czesci dozownika
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10.

11.

12.

13.

14,

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

Auger Feeder — Podajnik slimakowy — dla dozowania komponentéw o matej zawartosci procentowej typu

barwnik , dodatki.

Fixed Material Hopper - Lej staty — Lej zasypowy do podawania gtéwnych materiatow przez zasuwy poziome

Removable Hopper — Lej demontowalny — Do podawania sktadnikéw o mniejszej zawartosci
Hopper Access Door — Drzwiczki leja — zapewniajg dostep do wnetrza leja w celu czyszczenia

Sight Glass — wizjer — wskazuje aktualny poziom materiatu w leju

Vertical Valve — zawor pionowy — zawér dozujacy dla komponentéw o zawartosci maks. 10 %

Slide Gate — zawor poziomy — zawor dla komponentéw gtéwnych o duzej zawartosci procentowe;j
Auger Screw — slimak — urzgdzenie wewnatrz podajnika slimakowego dla komponentédw maks. 10%
Controller — kontroler — jednostka zarzadzajgca pracg dozownika

Air Assembly & Solenoids — wyspa zaworowa — sterujgca pracy elementéw wykonawczych dozownika
Cleaning Airline — pistolet pneumatyczny — do czyszczenia dozownika przy zmianie materiatu

Load Cells — czujniki tensometryczne — monitoruja wage szalki wagi

Load Cell Bracket — wsporniki czujnikow tens. — stuzg zamocowaniu szalki wagi na czujnikach
Safety Interlock — krancéwka — zatrzymuje prace dozownika po otwarciu drzwiczek

Weigh Bin — szalka wagi — utrzymuje materiat podczas dozowania i wazenia

Dump Valve — zawdr spustowy — pozwala na oprdznienie szalki wagi po przygotowaniu mieszanki
Mix Chamber — komora mieszajgca — zapewnia wymieszanie mieszanki po jej przygotowaniu

Mix Blades — fopatki mieszajgce — zapewniajg przeptyw materiatu w celu wymieszania

Power and Circuitry Box — skrzynka rozdzielcza — Centralna skrzynka dla obwoddéw zasilania dla kontrolera.

Mix Chamber Insert — komora mieszajgca — wykonana z nierdzewnej stali w celu tatwego wyijecia i
czyszczenia

Level Sensor — czujnik poziomu - zatrzymuje prace dozownika po jego zastonieciu oraz wznawia po
odstonieciu przez materiat

Mix Motor — naped komory mieszajgcej

Flow Control Valve — (Opcja) — zawor przeptywu — zawdr ma na celu zatrzymanie mieszanki w komorze

mieszajgcej w celu jej doktadnego wymieszania. Zawdr stosuje sie aby materiat pozostat wystarczajgco dtugo

w komorze mieszajgce;j.
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Montaz i instalacja

Uwaga: WAGA TENSOMETRYCZNA MOZE LATWO ULEC USZKODZENIU
Jezeli obudowa zostanie upuszczona z 0.5 m wysokosci, waga moze ulec uszkodzeniu.
GWARANCJA NIE POKRYWA TEGO TYPU USZKODZEN.

CAUTION

Nastepujace elementy zostaty Paristwu dostarczone:

1.

vk wnN

Obudowa i podajnik : (zamocowane do palety).

Kontroler: wraz z podrecznikiem uzytkownika.

Podajnik: zasobnik do koloréw i dodatkéw — opcja.

Zasuwa pneumatyczna - opcja.

Rama do montazu dozownika obok maszyny lub rama przygotowana do potgczenia z podajnikiem
podcisnieniowym - opcja

Czerwone naklejki instruktazowe pomoga Ci podczas montazu.

W sprawie mocowan do podnoszenia dozownika na tasmach lub tancuchach skontaktuj sie z MAGUIRE.

1A. Jezeli Twéj dozownik jest zamontowany bezposrednio na maszynie:

Dla WSB MB, 100, 200 i modeli serii 400

Dwa sposoby montazu zostaty przedstawione na nastepnej stronie:

Lewy rysunek przedstawia rame oraz zasuwe odcinajgcg z otworami nawierconymi odpowiednio do Twojej maszyny

i przykreconymi do niej.

Prawy rysunek przedstawia tylko zasuwe odcinajgcg przewiercona do maszyny poprzez ptyte mocujgcy. Rama jest

przymocowana do zasuwy odcinajacej. Rozwigzanie to sprawdza sie na mniejszych maszynach.

Dla dozownikéow WSB serii 900 oraz serii 1800:

Wymagana jest dodatkowa ptyta adaptacyjna. Jezeli masz jakie$s watpliwosci odnosnie stabilnosci dozownika po

zamontowaniu bezposrednio na maszynie — prosimy o kontakt w celu uzyskania porady.

Uwaga : Przy wyborze sposobu zamontowania, zwrd¢ uwage na dostep do kontrolera,
komory wazgcej dozownika, luz w drzwiach oraz dostep do lejow.

NOTE

1B. Jezeli urzadzenie jest zamontowane na specjalnej ramie:

12

Sposdb montazu zostat przedstawiony na kolejnych stronach.




Przy tym sposobie montazu dozownik zostat zamontowany razem z zasuwa odcinajgcg. Zasuwa ma za zadanie utrzymanie

materiatu w komorze mieszajgcej po kazdym za dozowaniu w celu odpowiedniego wymieszania.
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5.

IMPORTANT!

Wsun szalke na odpowiednie miejsce. Jest ona montowana za uchylng przezroczystg czescig
przednich drzwiczek. W modelach 100, 200 i 400 zamontuj szalke z cylindrem pneumatycznym
po lewej stronie. W modelach 900, 1800, 2400 i 3000 zamontuj szalke z cylindrem
pneumatycznym przed sobg. W urzgdzeniach Micro Blenders, zainstaluj wage z czujnikami po
lewej stronie. Jesli jest juz na miejscu, usun materiaty transportowe, tasme lub sznurek.

Zamontuj podajniki dodatkdéw i koloréw (opcja):

a. Podnies boczne zawiasy i rozsuri maksymalnie podajnik. Usun lej. Pozostaw podajnik

wysuniety.

b. Podnie$ cate urzadzenie z silnikiem do géry, wprowadz jeden rog w rame mocujaca
dozownika.

c. Obrd¢ zespdt w taki sposdb, aby oba korice poprzeczki znajdowaty sie wewnatrz
mocowania.

d. Opusé na miejsce tak, aby dolna krawedz oparta sie na ramie.
Ponownie zamontuj lej. Przesun silnik do przodu, az zatrzasng sie zatrzaski.

Umies¢ kontroler na podporze i podtgcz wszystkie przewody:

a. 17-pinowy przewdd od wyspy zaworowej do odpowiedniego gniazda z przodu
kontrolera.

Silnik podajnika slimakowego do jednego z dwdch gniazd po prawej stronie.
Mieszadto do gniazda po prawej stronie.

Przewdd czujnika poziomu do gniazda w prawym dolnym rogu kontrolera (przéd).
Przewdd wagi do gniazda z lewej strony kontrolera.

®© oo o

Podtacz kontroler do gniazda umieszczonego pod jego podpora.

WAZNE: Nie podtaczaj sterownika do innego Zrédta zasilania. Napiecie
uziemienia kontrolera musi by¢ takie samo, jak napiecie uziemienia
dozownika. Jesli sterownik znajduje sie w znacznej odlegtosci od dozownika,
upewnij sie, ze zasilanie sterownika pochodzi z gniazda zamocowanego na
ramie dozownika.

Podtgcz przewdd zasilajgcy. Powinno to byé jedyne zrédto zasilania dla catego uktadu. Dalsze
uwagi s3 omoéwione w czeSci OKABLOWANIE na nastepnej stronie.

Podtacz sprezone powietrze do urzgdzenia. Zalecane jest cisnienie okoto 5.5 bar (80 psi) dla
wiekszosci modeli. Cisnienie 4.1 bar (60 psi) jest zalecane dla urzgdzen: Micro Blender, 140R,
240R and 440R). Nie zaleca sie stosowania powietrza z zawartoscig smaru. Powietrze powinno
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byc¢ czyste i suche. Filtr koalescencyjny to ostatnia sposdb wysuszenia powietrza w celu
zabezpieczenia zawordéw przed dostaniem sie wilgoci.

UWAGA: Dozownik Micro Blender powinien mieé podtgczone powietrze o ci$nieniu
4.1 bar (60 psi). Poziome zawory zastosowane w lejach pracujg doktadniej przy
nizszym cisnieniu.

NOTE

8. Usun ostony papierowe z plastikowych elementéw dozownika i kontrolera.

Okablowanie

Prawidtowe podtaczenie elektryczne jest niezbedne do poprawnego funkcjonowania dozownika.
Elektronika jest bardzo wrazliwa na skoki napiecia i fadunki elektrostatyczne czesto spotykane w
przetworstwie tworzyw sztucznych. Aby to zminimalizowaé, pamietaj:

e Zasilanie powinno byc¢ stabilne i o odpowiedniej wydajnosci prgdowej. Zasilanie pochodzace z duzego
transformatora, zasilajgcego wiekszg czes¢ zaktadu, jest lepsze od mniejszego przeznaczonego tylko dla tego
odbiornika. Wiekszy transformator ma lepsze zdolnosci do izolacji skokédw napiecia z sieci.

e Unikaj uktadania przewoddéw zasilajgcych dozownik w poblizu gtéwnych przewoddw zasilajgcych.
Nieekranowany przewdd zasilajgcy dozownika moze przenosi¢ wyindukowane zaktécenia do uktadu
sterowania urzagdzeniem.

e Zaleca sie korzystanie z mozliwie krétkich przewoddw zasilajgcych. Pozwala to ograniczy¢ skoki napiecia.

e Kontroler i obudowa muszg by¢ razem uziemione. Dlatego nalezy podfaczyé kontroler do gniazda na
obudowie dozownika.

e Systemy zdalne. Jesli sterownik znajduje sie w duzej odlegtosci, nalezy podtgczyé wiele przewodow
zasilajacych i sygnatowych miedzy rama a kontrolerem. Upewnij sig, ze linie niskiego napi¢cia nie stykaja
si¢ z liniami wysokiego napigcia i trzymaj je z dala od innych pobliskich linii elektrycznych.

e Linie niskiego napiecia: Przewody czujnika tensometrycznego, przewdd czujnika poziomu, przewdd zasilania
wyspy zaworowej, przewdd drukarki i komputera.

e Linie zasilajace: Przewdd napedu mieszadta, napedéw podajnikéw slimakowych, przewody zasilajgce.

e Staraj sie odseparowac te grupy przewoddw.
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e Podajniki podcisnieniowe. Utrzymuj w mozliwie najwiekszej odlegtosci przewody do transportu materiatu od
wszystkich przewodow elektrycznych, w szczegdlnosci od przewoddw wagi tensometrycznej. Przesytany
plastik jest zrédtem tadunkdw statycznych, ktére mogg powodowad przepiecia we wszystkich przewodach.

e Uzywamy duzej ilosci podktadek koronowych aby zapewni¢ dobre uziemienie pomiedzy pomalowanymi
elementami. Nie usuwaj ich.

Wybor modelu

Kazdy sterownik posiada mozliwos¢ nadzorowania pracy wszystkich typow dozownikéw. Nazwa modelu
dozownika aktualnie skonfigurowana w urzadzeniu jest wyswietlana w lewym gdérnym rogu ekranu
dotykowego.

Mozliwe do skonfigurowania modele to:

. Wyswietlane Wielkos¢ wsadu w | Wielko$¢ szalki Waga
Model dozownika . .
oznaczenie gramach wazgcej tensometryczna
MB MB 400 5”x 5”x 5” 1@3kg
140/140R 140/14R 1000 10”x 6”x 6” 1@3kg
220 220 2000 10”x10”x 7” 2@3kg
240/240R/260 240/24R 2000 10”x 10”x 7” 2@3Kkg
420 420 4000 10”x 10”x 10” 2@10kg
440/440R/460 440/44R 4000 10”x 10”x 10” 2@10kg
940/960 940 9000 16”x 16”x 12” 2@10kg
1840/1860 1840 18000 16”x 16”x 17” 2@20kg

Modele z oznaczeniem ,R” majg wymienne leje zasypowe.

Aby zmieni¢ model kontrolera:

Nacisnij Wyswietlacz pokaze pole do wpisania hasta
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Wybierz 9,7,5,3,1 Ekran pokaze okno ,,Wybdr modelu”. Ekran
wyswietla obecny model oraz liste
mozliwych do wyboru.

Nastepnie nacisnij _ ﬁ

Micro Blender (WMB) WSB 900 Series

WSB 100 Series WSB 1800 Series

'WSB 200 Series WSB 2400 Series

WSB 400 Series WSB 3000 Series

Se

a
-
[@
E

Wybierz Model Modele sg podzielone na 8 kategorii.
Twojego Przeczytaj czerwong tabliczke znamionowg,
urzadzenia umieszczong na ramie.

Wybierz Typ Twojego | Obecny model wyswietlany jest w lewym
urzadzenia | gérnym rogu. Nowy model bedzie
wyswietlany w prawym gérnym rogu.

Wybierz _ Aby zatwierdzi¢ wybdér nowego.

Kontroler uruchomi sie ponownie i
zataduje konfiguracje fabryczne nowo
wybranego modelu.
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OSTRZEZENIE: Zmiana modelu spowoduje ustawienie parametréw i ustawien na
ustawienia fabryczne. Zmiana modelu spowoduje zresetowanie ustawien

A konfiguracyjnych dozownika i parametréow konfiguracji sterownika dozownika do
wartosci domysinych dla wybranego modelu. Konfiguracja i preferencje systemu
zostang zachowane poprzez zmiane modelu.




Elementy kontrolera

Lampa alarmowa
Gtéwny przetgcznik
Ekran dotykowy
Ztacze wyspy zaworowej
Port USB
Wyjscie podtaczenia podajnika
Bezpiecznik (3A)
Wyjscie podtgczenia podajnika
Wyjscie podtgczenia napedu mieszadta
. Bezpiecznik (3A)
. Wyjscie podtgczenia czujnika poziomu

© oo NN R

el
N )

12. Sygnat dzwiekowy

13. Port Ethernet (RJ-45)

14. Flex-Lite

15. Ztgcze komunikacji szeregowej
16. Ztgcze wagi tensometrycznej
17. Taca kontrolera (przymocowana do dozownika)
18. Odtaczalny, zdalny ekran dotykowy

Opcjonalne kontrolery Maguire

Kontroler z ekranem dotykowym Maguire przeznaczony jest do modernizacji starszych dozownikéw
Maguire. Kontroler dotykowy Maguire posiada wszystkie funkcje wczesniejszych sterownikéw 6811
(czerwony wyswietlacz) i 12-12 (niebieski wyswietlacz) i mozna go tatwo zainstalowac¢ na wszystkich
istniejgcych dozownikéw. Montaz wczesniejszego kontrolera Maguire wymaga ustawienia modelu tak, aby
odpowiadat typowi dozownika i ustawit komponenty tak, aby odpowiadaty konfiguracji zbiornika.

Mozliwos¢ montazu kontrolera
Ekran dotykowy dozownika moze by¢ zdalnie mocowany przy uzyciu zestawu zdalnego montowania
podstawy, czes¢ #: 1930-M-NTS. Instrukcje dotyczgce montazu zdalnego:
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Zestaw do zdalnego Zdemontuj srube Powie$ sterownik na Podtacz i zabezpiecz

montazu. imbusowg z podstawy podstawie i zabezpiecz =~ przewdd potaczeniowy.
Czesc #: 1930-M-NTS sterownika. Sruba.
e S MODEL WMB1 ID#: 0 MODE=RUNNING 04/20/16 11:59 M <o

Ekra n g{éwny Pasek tytutu

HDPE 53 SL
Type: NAT
L . . Leje
Ekran gtéwny jest podzielony na kilka 9-12 8 N Caicium XDR
czesci:
Podglad
Podglad mieszadta (Blender Overview) - z mieszadta | .25% |5
lewej centralnej strony ekranu wyswietlana jest
biezgca konfiguracja zbiornika, ustawienia — u .
komponentéw, typy komponentéw, nazwy Praycisk 100000009 $00000000
materiatéw, widoczne alarmy, wskazniki Start/Stop

dozowania, procenty gotowe wsadu, sumy wsadu ——p
i czujnika poziomu mieszania. Obszar ten pozwala

. .. . . X Operacje
réwniez na szybki dostep do indywidualnych zaawansowan
ustawien poszczegdlnych komponentdw, e
konfiguracji zbiornikéw wagowych i komory mieszania. Menu ustawien

Pasek tytutu (Title Bar) - w gdrnej czesci ekranu pasek tytutowy wyswietla model i ID, biezgcy tryb pracy, date i czas, stan
Ethernet i USB.

Menu nawigacji (Navigation Menu) - znajdujgce sie po prawej stronie ekranu przyciski umozliwiajg szybkie przejscie do czesto
uzywanych ekranéw gtéwnych ustawien. Srodkowe przyciski sa ustawialne - mozna zmienia¢ ich potozenie lub usuwaé.

Leje (Hoppers) 9-12 - ekran gtéwny wyswietla leje 1 -8. Leje 9-12 wyswietlane s3 na drugim ekranie dostepnym po nacisnieciu
tego przycisku. Aby powrdci¢ do widoku lejow 1-8, nacisnij ponownie ten przycisk. Podczas pracy wyswietlacz automatycznie
przetaczy sie, aby pokazac te, ktdre sg aktualnie uzytkowane.

Przycisk Start/Stop (Start / Stop Button) — przycisk startu i zatrzymania pracy dozownika.

Operacje zaawansowane (Specialized Operations Buttons) - po wtgczeniu i uaktywnieniu widocznych na wyswietlaczu

przyciskéw, umozliwiajg one dostep do konkretnych funkcji dozownika, tgcznie z przegladem biezgcych wynikdw, wewnetrznej
bazy danych receptur, trybu wsadowego i opiséw.
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Menu nawigacji

Oznaczenie:

Ekran gtéwny Nacisniecie przycisku Ekran gtéwny z dowolnego innego ekranu
spowoduje powrét do ekranu gtéwnego.

Alarmy i wydarzenia Dziennik alarmoéw i zdarzen wyswietla historie alarméw i innych
zdarzen z opisem daty i czasu.

Aktualne parametry Wyswietla podsumowanie cyklu szczegétowych informacji
diagnostycznych przewijanych przez historie cykli skopiowanych na
USB.

Drukowanie Ekran opcji zwigzanych z drukowaniem, tgcznie z sumg, parametrami,
historig alarméw, zdarzeniami, historig cyklu, diagnostyka.

Ustawienia Chroniony hastem dostep do konfiguracji dozownika, fadowania i
systemu.
Informacje Informacje o systemie, w tym wersja oprogramowania, adres IP i adres

SEE EODE

MAC oraz znaczniki operacyjne maszyny.

Flex-Lite Dostep do systemu tadowania. Kiedy Flexbus jest dostepny, przycisk
Flexbus przetgcza sie w ikone WSB, aby powrdci¢ do dozownika.

=]

Witgczanie typow materiatow wyjsciowych
Ten kontroler moze sterowa¢ maksymalnie dwunastoma (12) elementami; Od 1 do 12.mKazdy komponent
jest albo zasobnikiem lub podajnikiem.

Wszystkie modele sg fabrycznie ustawione na wybrane modele wtgczone. Komponenty mozna wigczaé lub
wyfaczac. Komponenty, ktére s WYLACZONE, nie sg cze$cig NINIEJSZYCH procedur. Element zostanie
wtaczony, gdy zostanie ustawiony na TYP MATERIALU.

Opisy typow materiatow

Rodzaje materiatéw to: % mieszanki (R, zwanej réwniez REGRIND), naturalne (NATURAL),
dodatkowe (ADDITIVE).

Urzadzenie obstuguje rozne materiaty. Ustawienia majg rézne znaczenie dla kazdego typu. Aby
poprawnie wprowadzi¢ ustawienia komponentdw, nalezy wiedzieé, w jaki sposdb obstugiwane sa
rozne materiaty w oparciu o typ.
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Procent catosci (zwany rowniez REGRIND)

Sktadniki oznaczone jako % partii (REGRIND, REG na ekranie gtéwnym) zostang dodane jako
procent z catej mieszanki. Na przykfad jesli sktadnik 1 jest oznaczony jako % partii (REGRIND) i jest
ustawiony na 20 procent, to na kazde 100 kilogramdéw mieszanki bedzie to 20 kilograméw.
Przemiat (REGRIND) jest zazwyczaj dodawany tylko wtedy, gdy jest dostepny, a nastepnie jako
ograniczony procent catej mieszanki.

Wszystkie sktadniki ustawione jako procent catosci (REGRIND)

Jesli wszystkie sktadniki sg ustawione jako % mieszanki (R), ilosci sg wprowadzane w procentach
dla kazdego. Gdy WSZYSTKIE skfadniki sg % partii, wszystkie wartosci muszg zsumowac sie do 99,9
lub 100 procent. Jesli nie, pojawi sie komunikat o btedzie (Suma sktadnikéw regranulatu jest
mniejsza / wieksza niz 100%).

NATURAL (stosunek do pozostatych)

Komponenty oznaczone jako NATURAL zostang dodane w stosunku do siebie. Ich rzeczywisty
odsetek mieszanki bedzie zalezat od tego, ile regranulatu (% partii) jest okreslone i ile materiatu
jest okreslona dodatkiem (ADDITIVE)

Na przyktad, jesli komponenty 2 i 3 sg oznaczone jako NATURAL i sg odpowiednio ustawione
odpowiednio na 10 40, to stosunek sktadnika 2 do sktadnika 3 zawsze wynosi od 10 do 40 lub od
1 do 4. Jesli nie podano % partii (R) lub dodatkdéw, mieszanka bedzie wygladata nastepujaco:

Sktadnik 2, Naturalny = 10, 20 procent mieszanki,
Sktadnik 3, Naturalny = 40, 80 procent mieszanki.
Utrzymuje sie stosunek 1 do 4.

Jesli sktadnik 1 jest okreslony jako % partii (R) na 20 procent, mieszanka wyglada:

Sktadnik 1, % partii (R) = 20, 20 procent mieszanki,

Sktadnik 2, Naturalny, (NAT) = 10, 16 procent mieszanki,
Sktadnik 3, Naturalny, (NAT) = 40, 64 procent mieszanki.
Komponenty 2 i 3 sg nadal utrzymywane w proporcji 1 do 4.

DODATEK (ADDITIVE) (procent z wszystkich NATRULANYCH)

Komponenty oznaczone jako ADDITIVE zostang dodane jako procent wszystkich naturalnych
dodanych razem. Na przykfad: jesli sktadnik 5 jest dodatkiem 5%, ponizszy przyktad wyglada teraz
tak:

Sktadnik 1, REGRIND = 20, 20 procent,
Sktadnik 2, NATURAL = 10, 15,2 procent,
Sktadnik 3, NATURAL = 40, 61,0 procent,
Sktadnik 4, ADDITIVE = 5, 3,8 procent.
REGRIND nadal stanowi 20 procent mieszanki.
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NATURALS wcigz majg wspétczynnik od 1 do 4, chociaz zostaty zredukowane, aby zapewni¢ miejsce na
dodatek.

Dodatek ADDITIVE stanowi 5 procent dodanych NATURALS (5% z 76,2).

REGRIND jest zazwyczaj dodawany tylko wtedy, gdy jest dostepny, a nastepnie jako ograniczony procent
catej mieszanki.

NATURALS sg na ogot mieszane w stosunku ze sobg. DODATKI sg najczesciej przeznaczone wytgcznie do
dodania do catej cze$ci NATURALNEJ mieszanki, poniewaz regranulat zwykle zawiera juz te dodatki.

Jesli chcesz skomponowac mieszanke w oparciu o stosunek wag, na przyktad komponenty 1, 2, 3, 4i 5 majg
wazy¢ odpowiednio 100, 50, 5, 20 i 7 gram, mozesz wtedy okresli¢ wszystkie sktadniki jako NATURALS. W
ten sposodb te wagi mozna wprowadzad tak, jak tutaj wyszczegdlniono. Komponenty zostang roztozone, aby
utrzymac je w odpowiednim stosunku do innych elementéw.

Jesli chcesz dodawac sktadniki jako czes¢ mieszanki, podaj ilos¢ wszystkich sktadnikow jako % catosci (R) i
podaj doktadny procent dla kazdego. Gdy wszystkie sktadniki sg zdefiniowane jako REGRINDS, wartosci
muszg da¢ w sumie 99,9 lub 100 procent. Jesli nie, pojawi sie komunikat o btedzie (REG> 100 lub REG
<100).

Zaleca sie jednak nastepujgce ustawienia:

REGRIND (regranulat) Uzyj go do wszystkich materiatéw, ktére NIE
wymagaja DODATKOW.
NATURAL (naturalne) Uzyj tego do wszystkich materiatéw, ktore sg w

wiekszosci mieszankami.

Bedg one w stosunku ze sobg i bedg stanowic
automatycznie catg mieszanke, z wyjatkiem
przestrzeni potrzebnej do regranulatu i dodatkéw.
Mieszanina homopolimeru ABS i kopolimeru ABS
lub mieszanka styrenu Hi Impact i krysztatu sg
przyktadami proporcji NATURALS.

ADDITIVES (dodatki) Uzyj tego do wszystkich materiatéw
poprawiajgcych/zmieniajgcych wtasciwosci, ktore
sg dodawane tylko do naturalnych. Na przyktad:
kolor, stabilizator itd.
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Aktywacja lejow i ustawienie ich:

Nacisnij Wyswietlacz Nastepnie nacisnij
bedzie
monitowat
o hasto

(domysinie:
22222)

Nacisnij Konfiguracja Wyswietlacz pokaze kategorie konfiguracji urzadzenia.

dozownika

Nacisnij Rodzaje |

Dlsabled

r % of Batch R r—

Nalural

[" Additive EN—

Zmiana typow skfadnikow

Nacisnij Component Navigation
Nacisnij W4 Typ komponentu

| r' Disabled [_'
I’— % of Batch R !-—

Natural

Additive %N

aby przejs¢ przez 12 komponentow

Wybrany element wyrdznia sie na czerwono,
wskazujgc typ komponentu, ktory zostanie
zmieniony, jesli wybrano inng nazwe typu.

aby wybraé typ komponentu.

Typy komponentéw to:

Disabled — Wytacza komponenty

% of Batch R — Przemiat, regranulat, procent
mieszanki,

Natural — stosunek (stosunki) do innych
naturalnych,
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Additive — dodatki, procent wszystkich
naturalnych,

Po zmianie kazdego elementu w polu , Typ
komponentu”, nowy typ podswietlany jest na
zielono, pokazujac, ze jest inny niz poprzedni.

Gdy wszystkie typy komponentéw zostang zmienione na zgdane:

Nacisnij '—— aby zatwierdzi¢. Ekran powrdci do konfiguracji
- urzadzenia.

! ﬁ aby powrdci¢ do ekranu gtdwnego i

kontynuowa¢ wprowadzanie ustawien.

Nacisnij

Przyktady tworzenia ustawien

Ponizej wymieniono 4 rézne przyktady mozliwych ustawien, ktére uzytkownicy moga przy pomocy dozownika Maguire.

Kazdy przyktad korzysta z podanych wzoréw Rs = Regrind setting — zadana ilog¢
przemiatu
Regrind = Rs * Full weight (waga catkowita mieszanki) Ra = Regrind actual — aktualna ilo$¢
Natural = (Full weight - Ra) / (100 + As) przemiatu (w danym przyktadzie)
Additive = Natural * As As = Additive setting — procentowa
zawartos¢ dodatku
Przyktad 1:
Dozownik: WSB 100 Series, maksymalna waga mieszanki — 1000g
Materiaty: 30% Regranulat
70% Naturalny
3% Kolor
Dziatanie: Regranulat jest poddawany recyklingowi i dlatego jest juz
zabarwiony. Kolor nalezy doda¢ tylko do materiatu
naturalnego
Ustawienia:
Regrind R 30
Natural N 100
ColorA3
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Obliczenia:

* tacznie = 1000 gram

* Regranulat: 30% * 1000.0 =300.0 (Rs * Full weight)

* Naturalny: (1000.0 - 300.0) / (100% + 3%) = 700.0 / 1.03 =679.6 (Full weight - Ra) / (100 + As)
* Dodatek: 679.6 * 3% = 20.3 (Natural * As)

* Dozownik automatycznie wykona dane obliczenia.
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Wyniki: 1 Regrind 300.0g 30.0 czesci
2 Natural 679.6g 67.9 czesci
3 Color 20.3g 2.0 czesci
Mieszanka 1000g 100 czesci
Przyktad 2:
Dozownik: WSB 100 Series, maksymalna waga mieszanki — 1000g
Materiaty: 30% Natural
70% Natural
3% Kolor
Dziatanie: Drugi naturalny (lub bezbarwny przemiat) jest uzywany bez jakiegokolwiek koloru, dlatego oba sktadniki
naturalne go wymagaja.
Ustawienia:
Natural N 30 (Naturalne s ze sobg proporcjonalne, w tym przypadku stosunek 30 do 70 czesci)
Natural N 70
Color A 3
Obliczenia:
* tacznie = 1000 gram
* Lej1 - Naturalny, 30% (Stosunek do leja 2 - 30%: 70%, 291.3 gram)
* Lej2- Naturalny, 70% (Stosunek do leja - 30%:70%, 679.6 gram)
* Naturalne tacznie: (1000.0 - 0) / (100% + 3%) = 1000.0 / 1.03 = 970.8 (Full weight - Ra) / (100 + As)
* Dodatek: 970.8 * 3% =29.1 (Naturals * As)
* Dozownik automatycznie wykona dane obliczenia
Wynik: 1 Natural 291.3g 29.1 czesci
2 Natural 679.6g 68.0 czesci
3 Color 29.1g 2.9 czesci
Mieszanka 1000g 100 czesci
Przyktad 3:
Blender:
WSB 100 Series, maksymalna waga mieszanki — 1000g
Materiaty: 25% % mieszanki (Regranulat)




65% % mieszanki

4% % mieszanki

6% % mieszanki

Dziatanie:
Wszystkie sktadniki ustawione w proporcji do 100% partii. Catkowita suma powinna zawsze zawiera¢ 100%. Gdy
uzyjesz ustawien, ktdre sa % catosci, ustawiaj materiaty na typ ,Regrind”.
Ustawienia:
% mieszanki 25
% mieszanki 65
% mieszanki 4
% mieszanki 6
Obliczenia: Dozownik oblicza
tylko wartosci
zadane w
gramach zgodnie
z ustawieniem
odnoszacym sie
do masy partii
Result: 1 (% mieszanki)  250.0g 25.0 czesci
2 (% mieszanki)  650.0g 65.0 czesci
3 (% mieszanki) 60g 6.0 czesci
4 (% mieszanki)  40g 4.0 czesci
Mieszanka 1000g 100 czesci
Przyktad 4:
Dozownik: WSB 100 Series, maksymalna waga mieszanki — 1000g
Materials: 20% Regranulat
50% Natural
30% Natural
4% Kolor
6% Dodatek
Dziatanie: . . . o . . . .
Regranulat jest poddawany recyklingowi obok maszyny, a zatem ma juz kolor i dodatki. Kolor i dodatek nalezy
dodawac tylko do 2 naturalnych materiatéw.
Ustawienia: Regranulat R 20
Natural N 50 (Stosunek do leja 3 - 50%:30%, 444.5 gram)
Natural N 30 (Stosunek do leja 2 - 50%:30%, 266.6 gram)
Color A 4
Color A 6
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Obliczenia:
. tacznie = 1000 gram
. Regranulat: 20% * 1000.0 = 200.0 (Rs * Full weight)
. Naturalne: (1000.0 - 200.0) / (100%+10%) = 800 / 1.1 = 727.2 (Full weight - Ra) / (100 + As)
. Dodatek: 727.2 * 4% = 29.0 (Natural * As) ----- Dodatek: 727.2 * 6% = 43.6 (Natural * As)
. Dozownik automatycznie wykona dane obliczenia
Wyniki: 1 Regrind 200.0g 20.0 czesci
2 Natural 454.5g 45.4 czesci
3 Natural 272.7g 27.2 czesci
4 Color 29.0g 2.9 czesci
5 Additive 43.6g 4.3 czesci
Mieszanka 1000g 100 czesci

Wprowadzanie ustawien komponentu:
Ustawienia sg wprowadzane z ekranu gtéwnego przez nacisniecie dowolnego z wtgczonych lejow
sktadowych pokazanych na ekranie gtéwnym.

Nacisnij Jeden z Wyswietlacz pokaze ekran , Konfiguracja sktadnika 1” (Component
lejow setup).

Twpeloperston i SET NAME

% of Batch R '
.

Alarm Retries

Fo
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Nacisnij “SETPONT Wyswietlacz pokaze ekran ,Nastawa sktadnika” (Component Setpoint).

0.0

Nacisnij w celu wybierania miedzy komponentami. Numery odpowiadaja
numerowanemu fizycznemu lejowi lub podajnikowi. Jesli nie jestes$
1 pewien, jaki numer komponentu odpowiada lejowi lub podajnikowi,

przeczytaj instrukcje obstugi.

Nacisnij Klawiatura  Aby wprowadzi¢ zagdane ustawienie dla wybranego komponentu.

Po wprowadzeniu kazdego ustawienia tabela podswietli kazde zmienione ustawienie na zielono.
Nawigowanie miedzy recepturami wyswietli rowniez ustawienie oryginatu ponizej pola ustawien u goéry.

aby zapisaé ustawienia i zatadowac recepture i powrdécié do ekranu
gtownego.

Nacisnij LUB

’ aby anulowaé nowe ustawienia i przywrécic oryginalne ustawienia.
Wyswietlacz powraca do ekranu gtéwnego.

Procedura sprawdzajaca

Jezeli podczas wykonywania ktéregos z krokdéw procedury sprawdzajgcej, urzadzenie nie zachowa
sie zgodnie opisem prawidtowego dziatania, przejdz do rozdziatu DIAGNOSTYKA.

Dozowniki serii 400/900/1800 (10K load cells) z doktadnoscig do 1 grama (xxxxx). Na tej stronie pokazujemy

Dozowniki serii MB/100/200 (3K load cells), wyswietlajg wage z doktadnoscig do 0,1 grama (XXXX.X).
wszystkie wagi bez punktu dziesietnego.

NOTE
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Rozpocznij procedure bez materiatu w lejach.
Upewnij sie ze sprezone powietrze jest podtgczone.

Przetgcz wtgczniki zasilania na pozycje OFF (miesci sie on na bocznej Sciance skrzynki zasilajacej).

1. ZAtACZENIE ZASILANIA STEROWNIKA/DOZOWNIKA

PROCEDURA: PRAWIDtOWE DZIAtANIE:

PODEPNIJ KABEL ZASILAJACY Nic nie powinno sie wydarzy¢. Cisnienie powietrza powinno utrzymacd
wszystkie zawory w pozycji zamknietej. To znaczy ze wszystkie ttoki
sitownikéw sg wysuniete. Jesli ktorys$ z zawordw jest otwarty oznacza to, ze
zasilanie pneumatyczne zostato do niego podtgczone odwrotnie. Jesli
zamontowany jest zawor spustowy réwniez go sprawdz.

ZALACZ ZASILANIE Wyswietlacz powinien pokaza¢ ekran powitalny, a nastepnie ekran gtéwny.
Na goérze ekranu gtdwnego zostang wyswietlone:
Model, numer identyfikacyjny, tryb, data i godzina.
Ekran gtéwny pokazuje widok ekranu dotykowego, gdzie znajduje sie
podsumowanie, w tym wszystkie wtgczone leje, ustawienia, typy materiatow,
rzeczywista masa materiatu w zasobniku. Powinna wynosi¢ zero, plus lub
minus kilka gramoéw (20) do (-20).

MODELWSB 220 ID#:0  MODE=WAITING 04/20/16 11:59 & e

W TYM MOMENCIE

DELIKATNIE DOTKNIJ SZALKI | b’j'
| BATCH

2. STEROWANIE PODZESPOtAMI
DOZOWNIKA

NACISNIJ . Na wyswietlaczu pojawi sie ekran konfiguracji logowania

NACISNIJ

2 ][ 2 Nastgpi przejscie do trybu ,,program”. Wyswietlacz pokaze
menu opcji.

2| 2

Nastepnie nacisnij
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NACISNIJ Konfiguracja mieszadta

NACISNIJ Obstuga reczna Wyswietlacz pokaze wszystkie urzadzenia, ktére mogg byc
obstugiwane recznie. Kazde nacisniecie to aktywacja,
ponowne nacisniecie — deaktywacja.

NACISNIJ Sktadnik 1 Urzadzenie dozujgce pierwszy komponent powinno
zadziatac. Kilkukrotnie nacisnij przycisk Sktadnik 1 aby
potwierdzi¢ poprawne dziatanie urzadzenia.

NACISNIJ Sktadnik 2 Urzadzenie dozujgce drugi komponent powinno zadziatac.
Kilkukrotnie nacisnij przycisk Sktadnik 2 aby potwierdzi¢
poprawne dziatanie urzadzenia.

POWTORZ TE CZYNNOSCI Dla kazdego zaworu dozujgcego na urzgdzeniu WSB

mozliwe jest do 12 wyjs¢. Tylko podtgczone do urzadzen
dziataja

3. ZAPOZNAIJ SIE Z OZNACZENIAMI LEJOW NA MATERIAL

W TYM MOMENCIE

DLA DOZOWNIKOW Z SERII
WSB 940 | WSB 1840:

DLA DOZOWNIKOW Z SERII
100, 200 i 400:

DLA DOZOWNIKOW Z SERII
200, 400, 900 1800

DLA DOZOWNIKOW Z SERII
100, 200, 400, 900 i 1800

Zapoznaj sie, ktory z lejow jest przypisany, do ktorego z komponentow. Jest do konieczne do
prawidtowej obstugi urzagdzenia.

Dla urzadzen z 4 komorowym lejem zasypowym, stojac na wprost sterownika, numerujemy
komponenty w nastepujacy sposdb:

Komponent 1 jest w pierwszej komorze od naszej strony, komponent 2 jest w najdalszej
komorze po drugiej stronie urzadzenia, komponent 3 w lewej komorze w $rodku leja,
komponent 4 w prawej komorze w $rodku leja.

Dla urzadzen z 4 lejami zasypowymi, stojgc na wprost sterownika numerujemy komponenty
w nastepujgcy sposéb:

Komponenty 1,2,3 i 4 sg umieszczone w lejach liczonych przeciwnie do ruchu wskazowek
zegara, zaczynajac od leja w tylnym, lewym rogu.

Dla urzadzen z 6 lejami zasypowymi, stojgc na wprost sterownika numerujemy komponenty
w nastepujgcy sposéb:

Komponenty 1,2,3,4,7 i 8 s3 umieszczone w lejach liczonych przeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara, zaczynajac od leja w tylnym, lewym rogu.

Na przednim panelu sterownika:
Urzadzenie dozujgce dla 5 komponentu jest podtgczone do lewego wyjscia zasilajgcego,
Urzadzenie dozujgce dla 6 komponentu jest podtgczone do prawego wyijscia zasilajgcego,

4. SPRAWDZENIE POZOSTALYCH ELEMENTOW WYKONAWCZYCH

NACISNI)  Waga
zbiornikowa

Zostanie wysterowana cewka zaworu odpowiadajgcego za zrzut materiatu z szalki wazacej
do komory mieszania, sitownik powinien otworzy¢ klapke do zrzutu materiatu. Powtérz
czynnosc¢ aby zaobserwowac dziatanie urzadzenia.
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NACISNIJ Mix Przycisk ten steruje napedem mieszadta i spowoduje jego zatgczenie. topatki mieszadta

(Mieszalnik) obracaja sie zgodnie z ruchem wskazowek zegara lub wykona ruch o 270° przy napedzie
pneumatycznym. Przetgcznik trybu pracy mieszadta musi by¢ ustawiony na pozycje ,,timed
operation” (praca okresowa)

NACISNI  Alarm Uruchomiona zostanie sygnalizacja swietlna i dzwiekowa alarmu. Na wyswietlaczu

pojawi sie informacja ALARM: ON (ALARM: ZAtACZONY)

NACISNIJ  Hold Powinien zadziata¢ zawér przeptywu. (Urzadzenie to jest opcjonalne)

(Wstrzymaj)

NACISNUJ I Aby powrdci¢ do ekranu gtéwnego

Diagnostyka
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Jesli wyswietlacz w ogdle sie nie uruchamia

Sprawdz podtaczenie zasilania.
Sprawdz bezpiecznik 10A zlokalizowany po prawej stronie skrzynki zasilajacej

Mozliwe oznaczenia modeli to:
WMB, 140, 140R, 220, 240, 240R, 420, 440, 440R, 940, 1840, WSB 3000

Jesli wyswietlone oznaczenie modelu jest nie poprawne dla twojego urzadzenia
przejdz do sekcji ZMIANA TYPU DOZOWNIKA.

Jesli wyswietlacz pokazuje losowo zmieniaj3ce sie cyfry:

Sprawdz czy przewdd sygnatowy od wagi tensometrycznej jest poprawnie
podtaczony

Jesli wyswietlacz pokazuje okoto -1250.0 lub 4500 to:
Sprawdz czy szalka jest zamontowana poprawnie.
Jesli wyswietlacz pokazuje statg wartosc znaczaco rézna od zera:
Wykonaj kalibracje wagi tensometrycznej.

Jesli wskazanie nie ulega zmianie po dotknieciu szalki




Sprawdz czy przewdd lub sama waga tensometryczna nie sg uszkodzone.
Sprawdz czy waga jest podtgczona poprawnie.

Jesli reakcja wskazania na dotkniecie szalki nie jest zbyt czuta lub wskazanie nie powraca do
wczesniejszej wartosci

Sprawdz czy nie ma zabrudzen lub nagromadzenia materiatu w obszarze szalki
wazacej.

Jesli na wyswietlaczu pojawia sie komunikat INVALID po wpisaniu hasta:

Nacisnates$ niewtasciwe klawisze lub zmienites numer hasta i nie jest juz to 22222.
Skontaktuj sie z nami, aby uzyska¢ pomoc.

Jesli zawor pneumatyczny nie
przesterowuje sie:

Sprawdz bezpiecznik 10 A.

Sprawdz kabel elektromagnetyczny podtgczony prawidtowo i
zabezpieczony.

Sprawdz, czy komora mieszania jest zamknieta, zamknij blokade.

Jesli zawory poziome lub spustowy nie dziatajg poprawnie:

Sprawdz czy ci$nienie sprezonego powietrza wynosi 5,5 bar.
Sprawdz poprawnos¢ podtgczenia przewoddw pneumatycznych.

Jesli podajnik slimakowy nie dziata poprawnie

Sprawdz bezpiecznik 10A.

Sprawdz czy naped jest podtgczony do odpowiedniego wyjscia.

Sprawdz czy naped jest sprawny poprzez bezposrednie podtgczenie do zrédta
zasilania 230V AC.

Kalibracja wagi tensometrycznej

Wyswietlane wartosci sg podane z doktadnoscig do liczb catkowitych. Dla dozownikéw
MB, serii 100 i 200 z doktadnoscig do czesci dziesietnych.

NOTE

Jesli wskazanie aktualnego obcigzenia wagi tensometrycznej wskazuje teraz wartosc¢ bliskg zeru plus lub
minus 10 gram mozesz poming¢ te czes¢ i od razu przejs¢ do ustawien rodzajéw materiatu.

Jesli jednostka nie pokazuje prawidtowej wagi powiniene$ dokonac rekalibracje. Aby wykonac te
procedure sprawdz:
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e (Czy szalka jest pusta

e Wtyczka wagi tensometrycznej jest podtgczona poprawnie.

e Szalka spoczywa na wadze swobodnie.

e (Czy przewdd pneumatyczny jest podtgczony do zaworu spustowego szalki tak jak podczas normalnej
pracy? Roztgczony przewdd zwieksza obcigzenie szalki na wage.

e (zy szalka i waga nie sg zakleszczone w zaden sposdb.

Aby to sprawdzi¢ potwierdz, ze lekkie dotkniecie szalki powoduje zmiane wskazania wagi. Po zdjeci
nacisku wskazanie powinno wrdci¢ do wartosci poczatkowej plus lub minus 1 gram. Jesli tak sie nie dzieje
drobiny materiatu mogg blokowac¢ swobodny ruch szalki, oczy$¢ odpowiednio powierzchnie styku szalki
wagi.

Kalibracja wagi tensometryczne;j

Nacisnij _ Ekran wyswietli monit o hasto Nastepnie nacisnij:
X (standardowo:22222) -

Nacisnij Konfiguracja mieszadta Ekran pokaze menu.

Nacisnij Procedury kalibracyjne Ekran pokaze menu

Nacisnij Kalibracja wagi tensometrycznej

Nacisnij ZERO Wyswietlacz wyswietli monit o

potwierdzenie, ze szalka jest pusta, a
nastepnie nacisnij: TAK (waga moze
zostac otwarta za pomoca przycisku
DUMP BIN). Zostanie ustawiona waga
0 z doktadnoscig do 1 grama.

Nacisnij XIT Na pasku tytutu wyswietli sie:
MODE=WAITING

Punkt zerowy wagi tensometrycznej jest teraz ustawiony. Kalibracja petnej szalki réwniez moze
by¢ wykonana w tym momencie, prawdopodobnie nie jest jednak konieczna. Kiedy odczyt wagi
tensometrycznej przesuwa sie w wyniku pracy przesuwa sie on razem z dolnym i gédrnym
zakresem. Kalibracja punktu zerowego resetuje réwniez ustawienia punktu maksimum przez co
rowniez go kalibruje. W celu uzyskania informacji o kalibracji petnej szalki przejdz do dziatu
PONOWNA KALIBRACJA WAGI TENSOMETRYCZNEJ.

Kalibracja materiatowa

NIE MA KONIECZNOSCI WYKONYWANIA KALIBRACJI MATERIALOWE)

Sterownik oczekuje standardowe] konfiguracji sprzetowej urzadzenia. Jesli zastosowano elementy
wykonawcze o znacznie mniejszym wspodtczynniku przeptywu niz oczekiwany to sterownik powinien
dostosowac do nich swoje nastawy w ciggu pierwszych 10 lub 20 cykli. W tym okresie odmierzenie kazdej
partii zajmie wiecej czasu.
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Przyktadem takiej konfiguracji bedzie podajnik slimakowy ze $limakiem %" zamiast 1”.

Jesli nie przeszkadza Ci wykonanie procedury samostrojenia przez dozownik lub posiadasz podstawowg
konfiguracje urzagdzenia, mozesz przejs¢ do dalszych rozdziatow.

Aby wykona¢ kalibracje natezenia przeptywu:
Nalezy zatadowad lej wystarczajacg iloscig materiatu do uruchomienia przez kilka cykli bez
wyczerpania.

Przycisk START / STOP na ekranie dotykowym ustawi¢ w pozycji STOP. Wyswietli sie symbol:
MODE=WAITING (Oczekiwanie)

Kalibracja materiatowa

Nacisnij | , , [V |
acisny Wyswietlacz poprosi o hasto. (standardowo: 22222) Nastepnie nacisnij:

JESLI KALIBRUJESZ PODAJNIK SLIMAKOWY UPEWNIJ SIE, ZE JEST W PELNI ZASYPANY. W TYM CELU:

Naci$nij Blender Configuration
(Konfiguracja mieszadfa)

Naciénij Manual Operations Ekran wyswietli : Sktadnik 1, Sktadnik 2,... Sktadnik 12 i Waga,
(Obstuga reczna) Mieszalnik, Alarm, oraz Wstrzymaj.
Naciénij Sktadnik 5 lub Sktadnik 6 Trzymaj, poki z podajnika nie zacznie si¢ sypa¢ surowiec. Nacisnij

ponownie, aby zatrzymad podajnik.

Nacisnij Waga Nasypany materiat zostanie usuniety z szalki wazacej

Teraz mozna przejs¢ do kalibracji materiatowej:

Nacisnij XIT aby powréci¢ do poprzedniego ekranu

Procedury kalibracyjne

Nacisnij Kalibracja natezenia przeptywu Wyswietlacz pokaze aktualnie wybrany komponent i biezacy
przeptyw w gramach na sekunde.

Nacisnij l 5 . aby wybra¢ materiat do kalibracji.
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Nacisnij START Na wyswietlaczu pojawi sie: Kalibrowanie... Czekaj.

Komponent # 5 sam sie skalibruje. Po zakoriczeniu wyswietla sie
nowa wartos¢é przeptywu.

Naciénij AKCEPTUJ lub ODRzUC aby przyja¢ i korzystaé z nowej predkoséci przeptywu lub
odrzuci¢, aby utrzymac aktualng predkos¢ przeptywu.
Powtérz procedure kalibracji dla kazdego materiatu, ktéry chcesz skalibrowaé. Beda uzywand tylko komponenty, ktére
maja wybrany TYPE (nie "OFF"). Za kazdym razem, gdy nastgpi dozowanie, a nastepnie wazenie, nastapi zrzut, aby
oproznié wage.

Nacisnij &
Fr]

Instrukcja dla zaworow z mikroimpulsami

Ten rozdziat zawiera specjalne funkcje dla kilku szczegélnych modeli

MIKRO IMPULSY
Zawory z mikro impulsami sg dostepne w nastepujgcych modelach:

WSB VB Z opcjonalnym zaworem pionowy z mikro impulsami.
WSB 122/ WSB 140m2 Z opcjonalnymi zaworami poziomymi z mikro impulsami.
WSB 131/ WSB 140m1 Z opcjonalnymi zaworami poziomymi z mikro impulsami.
WSB 140Rm1/WSB 140Rm?2 Z opcjonalnym zaworem pionowym z mikro impulsami.
WSB 240Rm1/WSB 240Rm2 Z opcjonalnym zaworem pionowym z mikro impulsami.
WSB 440Rm1/WSB 440Rm2 Z opcjonalnym zaworem pionowym z mikro impulsami.

Te dozowniki mogg wykorzystac system odmierzania materiatu mikro impulsami dla dodatkdéw i barwnika.

Parametry wyijscia impulsowego jak czas zatgczania/wytgczania lub pulsacja zaworu sg mozliwe do
ustawienia poprzez zaktadke PO Pulsed output / timing.

Kiedy sg ustawione na 00000,odbywa sie dziatanie normalnych zaworéw pneumatycznych. Kiedy ustawmy
wartos¢ 00101, zawér zostanie zatgczony a nastepnie wytgczony w odstepach 1/10 sekundy. Ten cykl
bedzie sie powtarzat przez caty czas pracy urzadzenia.

Kiedy uzywasz zaworu z mikro impulsami, konieczne jest ustawienie odpowiadajgcego mu parametru PO
na 00101.

Jesli faczna wydajnosé dozownika jest zbyt niska, mozesz zwiekszy¢ wspodtczynnik przeptywu materiatu
poprzez dostrojenie przeptywu powietrza do cylindra zaworu. Spowoduje to bardziej gwattowne ruchy
zaworu a w konsekwencji dozowanie wiekszej ilosci granulek na puls. Moze to powodowa¢ gtosng prace
sitownika.

Zalecana jest dostrojenie zawordéw do cichej pracy przy zapewnieniu petnego ruchu zaworu w cyklu
zatacz/wytacz. Kalibracja ta zostata juz wykonana, dalsze dostrajanie nie powinno by¢ konieczne.
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Przyblizone nastawy przeptywu powietrza do zawordéw to:

e Tlumienie na przodzie cylindra: 1,5 obrotu od pozycji catkowicie zamkniete;.
e Tlumienie w tylnej czgsci zaworu: 2,5 obrotu od pozycji catkowicie zamknigte;.
e Zawory skosne w dozowniku MICRO BLENDER: dostrajane na stuch.

W lejach zamontowanych na state z poziomymi zaworami mikro impulsowymi, opréznienie leja odbywa sie
poprzez otwarcie portu do czyszczenia pod zaworem. Nalezy go przekreci¢ na bok aby zapewnié przeptyw
materiatu.

MIKRO IMPULSY — DOKtADNOSC

Wszystkie zawory z mikro impulsami sg bardziej doktadne jesli powigzany z nimi parametr PT zostanie ustawiony na
warto$¢ 00090. Parametr PT jest dostepny w sekcji PARAMETER. Dostepny poprzez: Use Options / Special Functions
/ Operating Options / Progressive Metering, Mozliwe jest zwiekszenie doktadnos$ci dopdki pozostat nam zapas czasu
na dozowanie progresywne. Wiecej informacji w rodziale FUNKCJE KONTROLERA.

Zalecenia dla normalnej pracy

Obstuga urzadzenia jest bardzo prosta

e Napetnij leje materiatem.

e Zalacz zasilanie. Sprawdz poprawno$¢ wartosci zadanych.

e Na ekranie dotykowym kontroler nacis$nij przycisk START.
Od tego momentu dozownik bedzie pracowat automatycznie tak aby utrzymac¢ poziom materiatu w
komorze mieszajacej powyzej czujnika poziomu.
Wykorzystaj przycisk STOP do zatrzymania dozownika (lub PAUSE dla natychmiastowego
zatrzymania).
Wylacz zasilanie tylko przy catkowitym zatrzymaniu urzadzenia.

PO KILKU DNIACH OBStUGI:

Zapisz wszystkie parametry do kopii zapasowej w celu pdzniejszego ich odzyskania przy ewentualnych
problemach z oprogramowaniem.

W celu zapisania parametréw uzytkownika do kopii zapasowej wykonaj ponizszg sekwencje:

x Ekran poprosi o hasto (standardowo:22222) Nastepnie nacisnij: -
Nacisnij

Nacisnij Konfiguracja systemu Ekran pokaze kategorie do wyboru.

Nacisnij Resety Ekran pokaze kategorie do wyboru:

Ustawienia uzytkownika, Dostep do ust. fabrycznych, Przywrdé
ustawienia fabryczne, Aktualizacja firmware.
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Nacisnij Ustawienia uzytkownika Kategorie majg kilka parametréw oznaczonych 3-literowym skrétem po
lewej stronie ekranu.

Kategoria sktadnikow bedzie miata 12 materiatéw, z ktorych kazdy ma
kilka parametréw kontrolnych lub grup parametréw

Nacisnij Zapisz ustawienia Ekran wyswietli monit o potwierdzenie.
uzytkownika

Nacisnij - Aby zapisac¢ ustawienia uzytkownika, w tym parametry -l

lub nacisng¢ czerwony X, aby anulowacd i zamkngc.

Jesli wystgpia problemy z oprogramowaniem urzadzenia nalezy przywrdéci¢ (RETRIVE) poprawng kopie
zapasowa zapisanych parametrow. Powoduje to wyczyszczenie btednych danych z pamieci RAM i
rozwigzuje wiekszos¢ problemdw z oprogramowaniem.

SEKWENCJA ZAPISU KOPII ZAPASOWEJ USTAWIEN

' Ekran poprosi o hasto (standardowo:22222) Nastepnie nacisnij: -
Nacisnij

Naci$nij Konfiguracja systemu Ekran pokaze kategorie do wyboru.

Nacisnij Resety Ekran pokaze kategorie do wyboru:

Ustawienia uzytkownika, Dostep do ust. fabrycznych, Przywrdéé
ustawienia fabryczne, Aktualizacja firmware.
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Nacisnij Ustawienia uzytkownika Kategorie majg kilka parametréow oznaczonych 3-literowym skrétem po
lewej stronie ekranu.

Kategoria sktadnikow bedzie miata 12 materiatéw, z ktérych kazdy ma
kilka parametréw kontrolnych lub grup parametréw

Nacisnij Przywrd¢ ustawienia Ekran wyswietli monit o potwierdzenie.
uzytkownika

Nacisnij - Aby zapisa¢ ustawienia uzytkownika, w tym parametry -I

lub nacisngé czerwony X, aby anulowac i zamknac¢.

Normalna praca urzadzenia w kazdym cyklu

Jak tylko poziom materiatu spadnie ponizej czujnika poziomu w komorze mieszajgcej cykl dozowania
rozpocznie sie na nowo. Catkowita waga kazdego odmierzanego wsadu to 18000, 9000, 4000, 2000, 1000
lub 400 gram.

REGRIND (przemiat) jest dozowany na poczatku, zgodnie z zawartoscig procentowgq, materiat zdefiniowany
jak REGRIND o najwiekszej zawartosci procentowej bedzie dozowany pierwszy. Po za dozowaniu
wszystkich materiatdw tego typu wyliczane jest miejsce, ktére zostato w szalce.

NATURAL (oryginat) jest dozowany w drugi kolejnosci, zgodnie z zawartoscig procentowa, materiat
zdefiniowany jak NATURAL o najwiekszej zawartosci procentowej bedzie dozowany pierwszy w
odpowiedniej proporcji do pozostatych materiatéw tego typu. Materiaty te s3 dozowane w ilosci aby
pozostawi¢ doktadnie tyle miejsca ile jest potrzebne na dodatki. Po za dozowaniu wszystkich materiatow
tego typu wyliczane sg dokfadne ilosci dodatkdw na podstawie faktycznej ilosci oryginatu.

ADDITIVES (dodatki) sg dozowane jako ostatnie. Ich ilo$¢ jest wyliczana wytgcznie jako procent materiatéw
typu NATURAL.

Jezeli ktérykolwiek ze sktadnikéw nie zostanie za dozowany w odpowiedniej ilosci, proces sie zatrzyma.
Zataczona zostanie sygnalizacja Swietlna i dZzwiekowa alarmu a system zacznie kontynuowac proces od tego

samego momentu dopiero po rozwigzaniu problemu.

Caty wsad jest nastepnie zrzucany do komory mieszajgcej w celu ujednolicenia wsadu przed podaniem do
maszyny.
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Specjalne operacje

Funkcja:
Clear View Totals
Fast Mode (tryb szybki)

Batch Mode (Tryb partii)

Recipes (Receptury)

Tag Information
(Informacje)

Opis:
Usuwa wartosci sumaryczne.
Zwiekszenie przepustowosci.

Zmiksuj zaprogramowang ilos¢ materiatu, a nastepnie zatrzyma;.

W urzadzeniu do mieszania mozna przechowywaé do 99 receptur za
pomocg funkcji przechowywania Recipes.

Oznaczenie danych dotyczacych uzytkowania materiatu wraz
numerem operatora, numerem receptury lub zamoéwieniem zlecenia
pracy, aby lepiej $ledzi¢ zuzycie materiatow.

Aby uaktywnié w/w przyciski, funkcje muszg by¢ wtgczone. Przeczytaj: Aktywacja trybéw
specjalnych pracy na nastepnej stronie.

Inne operacje specjalne

SETTINGS

MIXING

SETTINGS

PASSWORDS

ACCURACY

DATA

40

W celu ustawienia nizszej zawartosci procentowej niz 00.1%,
zapoznaj sie z: PARAMETERS, parametr _XT.

Aby zmienic¢ czas pracy mieszadta, zapoznaj sie: PARAMETERS,
parametr MIX.

Aby wprowadzi¢ gdérne granice dla ustawien, zapoznaj sie:
PARAMETERS, parametr _SE.

Aby uniemozliwi¢ zmiane ustawien innym uzytkownikom
przeczytaj: PARAMETERS, Changing the Password (zmiana hasta)

W celu zweryfikowania doktadnosci catego systemu przeczytaj
sekcje: PRINTER OUTPUT i TROUBLESHOOTING.

W celu $ledzenia zuzycia materiatu przeczytaj: KEYPAD, VIEW
DATA, and PARAMETERS, parametr PRT.




VIEW TOTALS KEY (podglad wartosci zliczonych) — po zatgczeniu tej opcji na wyswietlaczu gtéwnym
pojawi sie przycisk umozliwiajgcy wyswietlenie aktualnych danych daty i godziny, daty i godziny
ostatniego zerowania danych, catkowitej liczby wykonanych cykli oraz zsumowanych danych odnosnie
komponentéw (informacje sa dostepne wytacznie dla aktywnych komponentéw). Sumy dla sktadnikéw sg
dostepne w funtach, kilogramach, gramach i uncjach).

Ponizej wygenerowanego raportu dostepne sg trzy przyciski: PRINT (wydruk na drukarce lub do pliku),
CLEAR (wyczyszczenie zsumowanych wartoéci, WAZNE!! Funkcja ta ma wptyw na polecenie Get Totals
jesli wykorzystywana jest komunikacja Ethernet). EXIT pozwoli na wyjscie z wyswietlanego raportu.

FAST Mode (FAST CYCLES - tryb szybkiego dozowania) — kiedy ten tryb jest zatgczony etykieta FAST
zostanie wyswietlona na ekranie gtéwnym panelu dotykowego. Tryb FAST pozwala zwiekszyé wydajnosé
dozownika.

Po nauczeniu sie przez dozownik wspdtczynnikow przeptywu dla kazdego z materiatéw, czas dozowania
poszczegblnych komponentdw jest bardzo zblizony cykl do cyklu. Tryb FAST pozwala na wykonanie kilku
szybkich cykli pomiedzy cyklem, w ktdrym wykonywana jest normalna kalibracja materiatowa.

Przy szybkich cyklach wszystkie komponenty s3 dozowane w tym samym czasie, bez ich wazenia.
Jakiekolwiek btedy przy dozowaniu komponentdw nie zostang wykryte. S to tak naprawde cykle, w
ktorych dozujemy wolumetrycznie a nie grawimetrycznie. Takie dozowanie zajmuje znacznie mniej czasu.
Mozna podwoi¢ wydajnosc¢ stosujgc ten tryb.

Krotszy czas mieszania moze powodowac problemy dla tego liczba szybkich cykli jest utrzymywana na jak
najnizszym poziomie, do 4 jeden po drugim.

Kiedy zatgczony jest ten tryb kazdy normalny cykl z kalibracjg materiatowg bedzie poprzedzony 4 szybkimi
cyklami.

Seria maksymalnie 4 szybkich cykli konczy sie kiedy poziom materiatu przewyzszy czujnik poziomu w
komorze mieszania. Kolejny cykl bedzie wykonany z kalibracjg, po ktérym nastgpi seria szybkich dozowan
do momentu zakrycia czujnika poziomu.

Kiedy dozownik w trybie FAST pracuje napis FAST jest wyswietlany z przerwami.

Zatacz tryb BATCH - tryb ten pozwala na za dozowanie i wymieszanie wczesniej ustawionej ilosci
materiatu i samoczynne wyfaczenie urzagdzenia po zakonczeniu dozowania, ktére bedzie zasygnalizowane
alarmem dzwiekowym. Mozliwe jest réwniez zaprogramowanie sygnalizacji dzwiekowej bez
zatrzymywania urzadzenia. Poniewaz w kazdym cyklu dozowany jest petny wsad dla danego modelu
dozownika, zadana ilos¢ materiatu moze zostaé przekroczona o wartos$é jednego wsadu.

Kiedy tryb ten jest zatagczony nowy przycisk BTCH pojawia sie na gtéwny ekranie wyswietlacza.

Przycisk wyciszenia alarmu (ALARM SILCENCE button) na wyswietlaczu pozwala na kontynuowanie pracy
po zakonczeniu dozowania w funkcji BATCH.

Zaktadajac, ze tryb BATCH jest zatgczony:

Nacis$nij przycisk BTCH raz aby podejrze¢ warto$é zadanej wagi.

Wyswietlacz pokaze: BATCH Weight (Ibs) — Waga wsadu (lbs).

Waga wsadu jest iloscig materiatu, ktdry chcemy za dozowac przed zatrzymaniem urzgdzenia.
CURRENT PORTION, cze$¢ wsadu, ktdra zostata juz za dozowana i wymieszana.
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ACCUM. TOTAL (ACCUMULATED TOTAL) jest to waga zsumowanych wszystkich dotychczasowych
dozowan. Wartos¢ ta stale wzrasta, o ile nie zostanie recznie wyzerowana lub nie przekroczy mozliwej do
wyswietlenia wartosci.

BATCH COUNT catkowita liczba za dozowanych wsadéw. Wartos¢ ta stale wzrasta, o ile nie zostanie
recznie.

Nacisnij SAVE po kazdej wprowadzonej zmianie.

Nacisnij EXIT aby powréci¢ do normalnej pracy.

Kiedy wyswietlane sg, powyzej opisane, wartosci catkowite mozna je wyzerowaé naciskajgc przycisk
RESET. Wszystkie 4 parametry mogg by¢ wyzerowane ale tylko BATCH WEIGHT mozemy ustawié recznie.

Kiedy wyswietlana jest zadana waga wsadu BATCH WEIGHT mozemy zmienic jej warto$é¢ uzywajac
klawiatury numerycznej. Maksymalna warto$¢ w funtach to 5999.9.

Jednostka wagi, ktéra moze by¢ wykorzystana to albo funty [Ibs] albo kilogramy [kg] w zaleznoSci, ktdra
zostata zdefiniowana jako jednostka do raportdw we wczesniejszych ustawieniach.

Podczas pracy kiedy zostanie osiggnieta zadana wartos¢, system zasygnalizuje to alarmem i zatrzyma sie o
ile jest w trybie BATCH. O ile ta opcja zostata zatgczona system zasygnalizuje osiggniecie zadanej wartosci
sygnatem alarmowym ale bedzie kontynuowat prace. Wykorzystaj przycisk wyciszenia alarmu aby
wyfaczy¢ jego sygnat. Nacisniecie przyciski BTCH réwniez wycisz alarm.

Kiedy urzadzenie ma zaprogramowane zatrzymanie po za dozowaniu zadanej wartosci to przycisk
wyciszenia alarmu musi zosta¢ nacisniety aby zaczgé nastepne dozowanie. Pierwsze nacisniecie tego
guzika wyciszy alarm, drugie uruchomi kolejne dozowanie.

RECIPES (RECEPTURY) - kiedy opcja ta jest zatgczona przycisk z etykietg RECP wyswietla sie na ekranie
gtownym panelu dotykowego. Przycisk ten pozwala na wyswietlenie, zatadowanie i zapisanie receptury.
Aby zapisac recepture wprowadz jej numer od 1 do 99, i potem nacis$nij ENTER. Operacja ta zapisuje
aktualne ustawienia wartosci zadanych jako recepture o podanym numerze. Mozliwe jest
przechowywanie do 99 receptur.

Nacisnij CLEAR aby wyczysci¢ zwolni¢ aktualny numer receptury (aktualnie ustawione wartosci zadane sg
nadal aktywne).

Jesli nie wybrano receptury to wyswietlacz pokaze numer aktualnej recepty jako O.
Nacisnij dwie cyfry aby wyswietli¢ parametry jednej z receptur.

Wyswietlacz pokaze parametry receptury:

(RCP 01), (1R=XX), (2N=XX.X), itd. (*=LOAD)

Nacisnij * aby zatadowac recepture do pamieci sterownika.

Wyijscie z procedury nastgpi automatycznie.

Nacisnij RCP lub EXIT aby powrdci¢ do ekranu (GET --).

Nacisnij RCP lub EXIT aby opuscié ustawienia.

Aby zapisac recepture trzeba byé w trybie programowania. Jesli po nacisnieciu RCP naci$niemy go
ponownie w momencie, gdy wyswietlacz pokaze (GET --), wyswietlony zostanie komunikat (SAVE --).
Wprowadz 2 cyfry, wyswietlacz pokaze komunikat, ze jest w trakcie zapisywania. Aktualne ustawienia
zostang zapisane pod wskazanym numerem receptury. Wyjscie z procedury nastgpi automatycznie.

42




Przycisk EXIT pozwoli na wyjscie z ustawien w dowolnym momencie. Aby wyczysci¢ recepture, ustaw
wszystkie sktadniki na zero i zapisz takie ustawienie pod numerem tej receptury.

TAG — przycisk ten pozwala na przypisanie dwdch znacznikéw do danych wysytanych do druku lub
przesytanych komunikacjg sieciowq. Znaczniki te to WORK ORDER number (numer zlecenia) i OPERATOR
number (numer operatora).

Przycisk ten nie funkcjonuje dopdki druga liczba z parametru FLG nie jest ustawiona na 1 (x1xxx). Aby
ustawic ten parametr przejdz do sekcji SOFTWARE MAINTENANCE (USTAWIENIA OPROGRAMOWANIA),
PARAMETER TABLE (TABELA PARAMETROW), ,FLG”.

Nacisnij raz aby wyswietli¢ aktualny numer zlecenia: WORK ORDER: XXXXXX. Nacisnij ponownie aby
wyswietli¢ aktualny numer operatora: OPERATOR NUMBER:XXX. Nacisnij ponownie aby wyswietli¢ numer
receptury: Recipe: XXXXX. Kiedy wyswietlony jest numer zlecenia lub numer operatora mozna je zmienié
aby zapisywac wszystkie dane z nowo ustawionymi numerami. Numer receptury jest wykorzystywany
wytgcznie do opcji automatycznego fadowania receptur z oprogramowania G2 lub wczesniejszych wersji
oprogramowania MLAN. Funkcja automatycznego tadowania jest opisana w odpowiednim rozdziale
instrukcji do oprogramowania G2.

Numer zlecenia i numer operatora sg wykorzystywane do sledzenia informacji wyfacznie. Nie majg one
wptywu na prace dozownika.

WORK ORDER (numer zlecenia) 6 cyfrowy numer umozliwiajgcy oznakowanie numerem wewnetrznym
danej partii produktu. Aby ustawi¢ numer zlecenia wprowadz numer od 1 do 999999 i naci$nij SAVE.
OPREATOR number (numer operatora) 3 cyfrowy numer pozwalajgcy na rozpoznanie kto obstugiwat
urzgdzenie w danym czasie. Aby zapisa¢ numer operatora wprowadz numer od 1 do 999 i nacisnij SAVE.
RECIPE number (numer receptury) pozwala na wywotanie receptury przechowywanej w
oprogramowaniu G2 wykorzystujgc numery od 100 do 65536. Numer tag receptury nie stuzy do
tadowania recept zapisanych

w pamieci urzadzenia w tym celu zapoznaj sie z funkcjonalnoscig przycisku RECIPE. Jesli receptura zostata
zapisana przez oprogramowanie G2 lub MLAN, wtedy 3 cyfrowy lub 5 cyfrowy numer bedzie wyswietlany
w tym polu. Jesli wprowadzony jest nowy numer receptury i nacisnieto przycisk TAG lub EXIT wyswietlany
jest komunikat: Waiting for recipe... (oczekuje na recepture). W tym momencie dozownik pobiera
recepture

z oprogramowania G2 za pomocg protokotu MLAN. Receptura o pasujgcym numerze zostanie nastepnie
przestana do dozownika. Spowoduje to aktywowanie/dezaktywowanie odpowiednich komponentéw i
ustawienie wartosci zadanych. Oprogramowanie G2 rozpocznie $ledzenie zuzycia materiatu dla danej
receptury.

Jesli receptura o podanym numerze nie zostanie odnaleziona w oprogramowaniu G2 zostanie to
zasygnalizowane alarmem a dozownik powrdci do wczesniej zatadowanej receptury. Po zakonczonym
powodzeniem tadowaniu receptury jej numer bedzie zapisywany na wszystkich wydrukach. Przycisk EXIT
pozwoli na wyjscie z sekwencji w dowolnym momencie, anuluje on réwniez procedure automatycznego
tadowania receptury.

Aktywacja operacji spejalnych
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X Ekran poprosi o hasto (standardowo:22222) Nastepnie naci$nij: -
Nacisnij

Nacisnij Konfiguracja mieszadta Ekran pokaze kategorie do wybrou.

Nacisnij Tryby specjalne pracy Ekran pokaze kategorie do wyboru:

Ustawienia uzytkownika, Dostep do ust. fabrycznych, Przywrd¢
ustawienia fabryczne, Aktualizacja firmware.

aby wtaczy¢ lub wytgczyc te operacje. Wiaczona operacja pojawi sie na
dole ekranu gtéwnego jako przycisk.

Nacisnij Wt. lub WYL

Nacisnij - aby zapisa¢ zmiany lub nacis$nij czerwony X, aby -|

anulowac i wyjsé.

Komunikacja

Komunikacja MLAN, G2 i OPC wykorzystuje numer ID i musi zostaé skonfigurowana w sterowniku, aby
skutecznie komunikowaé polecenia MLAN (G2, OPC i MLAN bezposrednio przy uzyciu protokotéw MLAN.
Wiecej informacji mozna znalez¢ w instrukcji protokotu MLAN). Komunikacja MLAN za posrednictwem
sieci Ethernet wykorzystuje zarowno numer identyfikacyjny, jak i adres IP do komunikacji przez port
9999.

Komunikacja Modbus jest opcja, ktdra musi by¢ wigczona (patrz ponizej) i uzywa
adresu IP do komunikacji przez port 502. Komunikacja MLAN przez Ethernet (w tym

G2, OPC i bezposrednia MLAN) wykorzystuje port 9999 do komunikac;ji .

Komunikacja Modbus, jesli jest wtgczona (patrz ponizej), uzywa portu 502.

NOTE

Ustawianie numeru ID MLAN

Nacisnij . Wyswietlacz poprosi o hasto (standardowo:22222) Nastepnie nacisnij: -
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Nacisnij

Naciénij Komunikacja

Nacisnij ID mieszarki

Nacisnij -

Ekran pokaze dostepne kategorie.

Ekran wyswietli dostepne kategorie.
Na ekranie pokaze sie okno “ID mieszarki”.

W tym oknie wpisz nowe ID dozownika, korzystajgc z
klawiatury. Poprawne numery ID: 001 - 254.

aby zapisaé zmiany.

Ustawianie IP, maski podsieci, bramy domysinej

Nacisnij

Configuration

Naciénij Komunikacja

Nacisnij Konfiguracja TCP/IP

Naciénij . Wyswietlacz poprosi o hasto (standardowo:22222) Nastepnie nacisnij: _

Ekran pokaze dostepne kategorie.

Ekran pokaze dostepne kategorie.

Wyswietlacz pokaze ekran konfiguracji TCP / IP. Na tym
ekranie, wprowadz adres IP, maske podsieci i brame domysina.
Uzyj klawiatury, aby wprowadzié numer w polu zaznaczonym
na zielono. Aby przej$é¢ do nastepnego pola, dotknij pole, ktére
chcesz edytowaé, a nastepnie wpisz zgdang wartosc.

aby zapisa¢ zmiany.

Aktywowanie Modbus

Naciénij . Ekran poprosi o hasto (standardowo:22222) Nastepnie nacisnij: -l
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Nacisnij

Nacisnij

Nacisnij

Nacisnij

Configuration

Komunikacja

Serwer Modbus

Ekran pokaze dostepne kategorie.

Ekran pokaze dostepne kategorie.

Wyswietlacz pokaze ekran serwera Modbus. Na tym ekranie
nacisnij przycisk Wtaczone, aby wigczy¢ Modbus.

aby zapisaé zmiany.

Mapa ekranu dotykowego

Ta sekcja zawiera krotkie wyjasnienie menu Setup (Ustawienia). Szczegétowe informacje mozna
znalez¢ w dokumencie ,,Mapa ekranu dotykowego — petne wyjasnienie”, ktéry znajduje sie na

nastepnej stronie.
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Ustawienia (zabezpieczone hastem) - menu ustawien i opcji

» | Konfiguracja mieszadta — ustawienia typowe dla dozownika
» | Parametry - parametry konfiguracji urzagdzenia

» | Czas kontroli
*  SBO - Sterowanie nadmuchem na czujnik (1/10s)
* STL - Czas osiadania przed wazeniem (ms)
* DTl - Waga zbiornikowa, maks. opréznianie
* DLY - Opdiznienie uruchomienia cyklu (ms)

» | Limity wagi
e TL-Dolny limit ciezaru — tara (1/10g)
*  TH-—Goérny limit ciezaru — tara (1/10g)
*  MAX - Limit pojemnosci wagi zbiornikowej (1/10g)
*  FUL-Waga petnej partii (1/10g)

» | Kontrola przemiatu
*  RHL-Kontrola poziomu wysokiego/niskiego
*  ROV/RLC - Kontrola poziomu przemiatu
* ROC/PRN - Procent przemiatu traktowanego jako naturalny
* RAC- Automatyczna kontrola przemiatu

» | Kontrola drgan

*  BER - Limit wagi dla procedury przerwania (1/10g)
*  WDF — Rdznica odczytu wagi w czasie pracy (1/10g)
*  KDF —R0znica odczytu odwaznikow kalibracyjnych (1/10g)




P | Sktadniki — Ustawienia dla sktadnikéw 1-12

* RD - Limit ponownych prob — Dopuszczalny brak wagowy (1/10g)

* RP —Limit ponownych préb — Dopuszczalny brak procentowy

* AL- Alarm standardowy — Liczba préb przed uruchomieniem alarmu
* LA - Czas zwtoki (ms)

* Tl-Szybkos$¢ dozowania — Czas (ms)

*  WT —Szybkos¢ dozowania- Waga (g)

* PO - Wyjscie impulsowe/czas

*  MI—Regulacja limitu — Minimalna szybkos¢

* NC-Regulacja limitu — Dostosowanie limitu

» | Kontrola mieszalnika

* FCV —Opdinienie otwarcia zaworu kontroli przeptywu

*  MPO - Synchronizacja mieszalnika z napedem pneumatycznym
* JOG - Czas wytrzasania

*  MIX - Czas mieszania

» | Rodzaje sktadnikéw — Ustawia rodzaj kazdego sktadnika.

» | Opcje obstugi

» | Wspdtczynnik precyzji — Precyzja stosunku sktadnikéw naturalnych i dodatkowych
» | Mierzenie progresywne — Progresywne mierzenie sktadnika
» | Opcje oprézniania wagi zbiornikowej — jednokrotnie lub dwukrotnie
» | Kolejnos¢ dozowania — Kolejno$¢ dozowania sktadnikéw
» | Zakoncz przy pustym/petnym — Koniec cyklu, gdy waga jest pusta lub petna
» | Praca w trymie wolumetrycznym — dozowanie na podstawie czasu (nie wagi).
» | Tryby specjalne pracy Opcje wigczone na ekranie gtéwnym
e Usun wartosci sumaryczne
e Tryb szybki
*  Tryb partii
*  Receptury
* Informacje o tagach
» | Alarmy specjalne Alarmy specjalne urzgdzenia
e Alarm niedoboru ciezaru w zbiorniku wagowym
* Alarm przekroczenia ciezaru w zbiorniku
wagowym
e Alarm zakonczenia partii
*  Alarm usterki silnika mieszania
* Alarm przekroczenia czasu cyklu
» | Obstuga reczna Reczna obstuga i aktywacja podzespotow
» | Praca wg czasu Czas dozowania dla sktadnika
» | Procedury kalibracyjne * Kalibracja natezenia przeptywu
* Kalibracja ogniw obcigznikowych
Konfiguracja systemu Ustawienia systemu
» | Tryby pracy Wyttaczanie lub formowanie wtryskowe
» | Wiasciwosci
» | Dataiczas




Jezyk - wybor

Opcje paska menu (wybdr przyciskow)

Flexbus Lite — wtgczone/wytgczone

Jednostki wagi — funty, uncje, gramy, kilogramy

Zmien hasta — zmien hastoadministratora/operatora

vivVVVY

Opcje ekranu — opcje wygaszacza ekranu, jasnos¢, kalibracja, opcje ekranu
wiaczenia

» | Komunikacja

v

ID mieszarki — ustaw 1D dozownika

v

Serwer Modbus — wtgcz/wytacz

v

Konfiguracja TCP/IP — Adres IP, Maska podsieci, Brama domyslna

v

MLAN Serial Baud Rate — Ustawienie szybkosci transmisji MLAN

» | Opcje drukowania

Drukuj sumy — Zapisuje sumy sktadnikdw na pamieci USB

Drukuj historie alarméw — Zapisuje historie alarmdéw na pamieci USB

Drukuj historie cykli — Zapisuje historie cykli na pamieci USB

Drukuj parametry — Zapisuje parametry na pamieci USB

Drukuj alarmy i zdarzenia — Zapisuje logi alarméw i zdarzen na pamieci USB

Drukuj opcje cyklu — Zapisuje cykle na pamieci USB

vivyVVVY

Drukuj wszystko — Zapisuje wszystkie w/w raporty na pamieci USB

» | Diagnostyka

Informacje o systemie - oprogramowanie, bootloader, wersje wejs$é¢/wyjsé

Diagnostyka wagi — liczenie wagi materiatu

Dziennik alarmoéw i zdarzen - alarmy i zdarzenia do wys$wietlenia i zapisania

Diagnostyka biezgca - biezacy raport diagnostyczny i historia zapisow

viviV|VY

Diagnostyka komunikacji - informacje dotyczace komunikacji

» | Resety

v

Ustawienia uzytkownika - Zapisz / przywracaj wprowadzone przez uzytkownika
ustawienia

» | Przywrd¢ domysine ustawienia fabryczne - przywraca ustawienia fabryczne

v

Dostep producenta — dostep tylko dla producenta

» | Aktualizacje oprogramowania - odczytuje nosnik USB do aktualizacji, wybiera i
aktualizuje oprogramowanie. Skontaktuj sie z firmg Maguire Products Inc. w celu
uzyskania aktualizacji.

Mapa ekranu dotykowego — petne objasnienie

Ustawienia to obszar zabezpieczony hastem, aby uzyska¢ dostep do ustawien konfiguracyjnych
dozownika lub systemu. Konfiguracja jest dostepna z gtdwnego ekranu.
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Nastepnie A
Nacisnij Ekran wyswietli monit o hasto (standardowo:22222) naciénij

Parametry - Wszystkie kontrolery WSB dziatajg wedtug niektdrych
wewnetrznych parametréw. Poniewaz wymagania klienta sg
bardzo zréznicowane, udostepnilismy szeroki zakres parametréw
dostepnych do zmiany poprzez ekran dotykowy. Parametry sg
pogrupowane w nastepujace kategorie: Czasy sterowania, Kontrola
NOTE drgan, Limity wagowe, Komponenty, Kontrola przemiatu, Kontrola
mieszania. Parametry sg opisane na stronie 50.

Konfiguracja jest podzielona na dwie kategorie: Konfiguracja mieszadta i Konfiguracja systemu.

Konfiguracja mieszadta zawiera ustawienia specyficzne dla danego urzadzenia, takie jak:
parametry, konfiguracja typu komponentu, opcje obstugi, wyspecjalizowane operacje,
wyspecjalizowane alarmy, operacje reczne, operacje czasowe i procedury kalibracji.

Konfiguracja systemu obejmuje ogdlne ustawienia ogdlne, takie jak: tryby pracy, preferencje
systemowe, ustawienia komunikacji, opcje drukowania, diagnostyka i resetowanie systemu.

Ponizsza sekcja opisuje funkcje w menu Konfiguracja.

Konfiguracja dozownika

Parameters — sterowniki wszystkich dozownikéw pracujg z okreslonymi parametrami wewnetrznymi. Ze
wzgledu na rdznigce sie od siebie wymagania klientéw, udostepnilismy szeroka game parametréw
wewnetrznych do zmiany za pomocg panelu dotykowego. Parametry zostaty podzielone na nastepujgce
kategorie: Czasy sterowania, kontrola drgan, limity wagowe, komponenty, kontrola przemiatu, kontrola
mieszania.

BRIEF (pobiezne) wyjasnienia sg dane na poczatku.
FULL (petne) wyjasnienia sg podane w nastepnej sekcji.

Parametry przedstawione ponizej sg oryginalnymi parametrami modelu 940. Oryginalne
parametry innych modeli przedstawione sg pod koniec rozdziatu.
NOTE
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Parametry to piec cyfr, poprzedzonych przez zero.
TIMES Czasy sg wyrazone w sekundach, minutach lub przerwaniach. (244 przerwan = 1 sekunda).

WEIGHTS Wagi sg zawsze wyrazonew gramach. Modele 100 oraz 200 uzywajg dziesietnych czesci
gramow: (xxxx.x). (00010 = 1 gram).
Modele 400, 900, oraz 1800; petnych gramow: (xxxxx). (00050 = 50 grams)

PERCENTS Procenty wyrazone sg w czesciach dziesietnych dla ustawien (0Oxxx.x), oraz w petnych
procentach dla innych danych.

Parametry - nawgiacja

Parametry sg dostepne z okna. Wprowadz hasto (22222 standardowo). Nacisnij ,,Parametry”.
Parametry sg zgrupowane w nastepujgce kategorie.

Czasy sterowania DLY Opdznienie rozpoczecia cyklu (milisekundy)
DTI Oprdznianie szalki wazacej (sekundy)
STL Czas na ustalenie materiatu przed wazeniem (milisekundy)
SBO Wytaczenie czujnika (licznik impulsu, opdznienie impulsu)
Kontrola drgan KDF Réznica miedzy pomiarami podczas kalibracji (1/10 grama)

WDF Réznica miedzy pomiarami podczas pracy (1/10 grama)

BER Bailout Weight Limits (1/10 grama)

Limity wagi FUL Petny wsad (gramy)
MAX Maksymalna pojemnos¢ szalki (gramy)

TH Maksymalne wskazanie dla pustej szalki (1/10 grama)

TL Minimalne wskazanie dla pustej szalki (1/10 grama)
Komponenty (dla RP Ubytek materiatu w % wymuszajacy ponowienie dozowania
materiatow 1-12): RD Ubytek materiatu w gramach wymuszajgcy ponowienie dozowania

AL Liczba préb ponownego dozowania przed zatgczeniem alarmu

LA Opdinienie dozowania (milisekundy)

WT Wspétczynnik dozowania —waga w 1/10 grama

T Wspodtczynnik dozowania — czas w milisekundach

PO Wyijscie impulsowe/ czas (sekundy)

SE Gorna granica

XT Liczba miejsc po przecinku, czesci 0,1 lub 0,01 grama
NC Ustawienia limitow

Mi Minimalna wartos¢ (g)

Kontrola przemiatu ROC Wartos¢ % przemiatu traktowana jak natural

ROV Kontrola przemiatu

RHL Kontrola niskiego/wysokiego poziomu

MIX Czas mieszania

JOG Czas
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MPO Czas pracy mieszadfa pneumatycznego

FCV Opdznienie otwarcia zaworu upustowego

Limity ogniw LCL Niskie obcigzenie ogniwa
obcigzeniowych

LCH Wysokie obcigzenie ogniwa

LCF Czestotliwos¢

LCZ Zerowanie

Podczas przegladania parametréw dla jednego komponentu, naci$nij
kolejno przyciski strzatek Nastepny i Poprzedni (komponent 1, komponent 2 1
itd.), aby przejs¢ do tej samej wzglednej pozycji na nastepnej liscie.

Umozliwia to szybkie wyszukiwanie podobnych parametréw we wszystkich grupach
elementow.

Aby zmieni¢ wyswietlany parametr, uzyj klawiszy strzatek w gére / w dét, aby ustawi¢ nowy
numer.

Nacisnij zielony znacznik, aby zatwierdzi¢. _ _

Czerwony X wyjdzie z sekwencji w dowolnym momencie.

Cel kazdego parametru zostat szczegétowo objasniony w nastepnej sekgcji.

Nawigowanie i wprowadzanie zmian do parametréow:

X Ekran poprosi o hasto (standardowo:22222) Nastepnie nacisnij: -
Press

Nacisnij Konfiguracja mieszadta Ekran pokaze kategorie.

Nacisnij Parametry Na wyswietlaczu zostang wyswietlone kategorie parametréw.
Parametry sg podzielone na 6 kategorii. Czasy kontroli, Kontrola drgan,
Limity wagi, sktadniki, Kontrola przemiatu, Kontrola mieszania.

Nacisnij kategorie, ktdra zawiera

parametr, ktory chcesz ustawic Kategorie maja kilka parametréw wskazanych przez 3-literowy skrét po

lewej stronie ekranu.

Kategoria ,,Sktadniki” bedzie miata 12 materiatéw, z ktérych kazdy ma kilka
parametrow kontrolnych lub grup parametrow.
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Nacisnij  parametr, ktéry chcesz zmienié. Wyswietlacz pokaze 5 cyfr.

Nacisnij w gore lub w dot, aby dostosowacé

Nacisnij Aby zapisac ustawienie parametréw lub nacisnij -I
czerwony przycisk X, aby anulowac i zamknac.

Parametry ogolne

Ustawienia dla serii 200 s podane jako przyktad

DLY 00488  CYCLE START DELAY - opdznienie przed rozpoczeciem cyklu. (przerwania)
parametr ten okresla ile czasu czujnik poziomu musi byé odstoniety, aby rozpocza¢ kolejne
dozowanie

DTI 00006 WEIGH BIN DUMP TIME - czas otwarcia upustu z szalki na koniec cyklu (sekundy)
parametr ten okresla jak dtugo zawdr upustu z szalki wazgcej jest otwarty, zmiany nie sg
konieczne

STL 00122 DISPENSE SETTLE TIME - czas na stabilizacje materiatu przed pomiarem wagi
Czas (przerwania), w ktérym materiat moze osigs¢ w szalce przed dokonanie pomiaru wagi.
Zwiekszany aby spowolnic¢ start nastepnego cyklu i w ten sposéb zmniejszy¢ ilos¢ materiatu w
komorze mieszania i czasami poprawi¢ wymieszanie materiatu.

SBO 00000 SENSOR BLOW OFF - sterowanie nadmuchem na czujnik
Jesli wartos¢ SBO jest ustawiona, urzagdzenie WSB impulsuje zawér odciecia czujnika
okreslong liczbe razy i okreslone opdznienie miedzy impulsami w celu oczyszczenia
kurzu i czgstek z powierzchni czujnika.

KDF 00010  STABLE WEIGHT — maksymalna réznica w gramach pomiedzy dwoma kolejnymi pomiarami

WDF 10010 STABLE WEIGHT TARE - stabilno$¢ wskazania podczas normalnej pracy
KDF kontroluje czutos¢ wskazania podczas kalibracji wagi tensometrycznej. Parametr nie
wymaga zmian.
WDF kontroluje czuto$¢ wskazania podczas normalnej pracy. Jesli na maszynie wystepujg
nadmierne wibracje i zaktdcajg pomiar nalezy zwiekszyc te liczbe.

BER 01000 BAIL-OUT TRESHOLD - akceptowalny nadmiar za dozowanego materiatu w gramach.
Parametr ten kontroluje czuto$¢ dozowania aby zapobiec przesypaniu materiatu w szalce.
Parametr nie wymaga zmiany.

FUL 20000 FULL BIN WEIGH — waga petnej szalki wazacej, ograniczona rozmiarem szalki

MAX 30000 MAXIMUM BIN WEIGHT — parametr zabezpieczajacy przed przesypaniem szalki.
FUL jest to waga, ktéra ma by¢ dozowana cykl do cyklu. Zmien wytacznie dla wyjgtkowo
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TH 01000

TL 00500

ROC 00000

ROV 00000

RHL 00000

MIX 00015

JOG 03030

MPO 00000

FCV 00006

PRT 00000

sypkich lub ciezkich materiatéw. MAX zapobiega przepetnieniu szalki wazacej. Parametr ten
jest automatycznie dopasowywany po zmianie parametru FUL.

VALID TARE WEIGHT HIGH — maksymalny odczyt wagi tensometrycznej przy pustej szalce
umozliwiajacy start dozownika

VALID TARE WEIGHT LOW - najnizszy odczyt wagi tensometrycznej przy pustej szalce
umozliwiajacy start dozownika

TL uniemozliwia rozpoczecie cyklu bez szalki umieszczonej w odpowiednim miejscu. Parametr
nie wymaga zmiany.

TH uniemozliwia rozpoczecie nowego cyklu z petng szalka. Zmiana TH parametru jest
akceptowalna wytgcznie jesli materiat osadza sie na $ciankach szalki.

REGRIND OVERCOLOR - ROC, ROV i RHL stuza do kontroli zuzycia przemiatu

ROC okresla procent przemiatu, ktéry bedzie traktowany jako oryginat podczas obliczania
zawartosci dodatkéw i barwnikéw. Pozwala to na dodanie dodatkéw i barwnikéw do czesci
przemiatu.

REGRIND OVERRIDE - ROV jest wykorzystywany w petni zautomatyzowanych zamknietych
uktadach odzyskiwania przemiatu. Parametr ten pozwoli okresli¢ kiedy bedzie wytwarzane
wiecej przemiatu niz sie go zuzywa i zwiekszy aktualnie wprowadzong wartos¢ zadang dla
przemiatu.

REGRIND LEVELS — HI/LOW — RHL parametr ten ma zastosowanie wytgcznie jesli
zamontowany jest czujnik poziomu w leju na przemiat. Dzieki temu czujnikowi poziomu
mozliwe sg zmiany wartosci zadanej dla przemiatu.

MIXER MOTOR TIME
Parametr ten okresla czas pracy mieszadta.

MIXER MOTOR JOGGING, COUNTS and TIME
Parametr JOG wskazuje ile razy mieszadto wykona obrét po zakonczeniu gtéwnego mieszania
oraz w jakich odstepach czasu one nastgpiag.

Parametr okreslajacy czas pracy mieszadta z napedem pneumatycznym

FLOW CONTROL DELAY - Czas okreslajacy opdznienie (w sekundach) z jakim otworzy sie
zawor regulacji przeptywu.

Parametr ten umozliwia zatrzymanie wsadu w komorze mieszania przez okres niezbedny do
odpowiedniego wymieszania komponentéw. Jest on wykorzystywany wytgcznie w
dozownikach posiadajgcych opcjonalny zawor regulacji przeptywu zamontowany pod komora
mieszania.

REPORT INTERVAL — minutowa przerwa pomiedzy automatycznym wydrukiem
podliczonych wartosci
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Parametr ten spowoduje, ze Twdj bedzie drukowat podsumowania materiatowe
automatycznie. Pamie¢ zewnetrzna USB musi by¢ podtgczona do dozownika. Parametr jest
zlokalizowany Options/Special Functions/ Print Options/ Print Diagnostics.

Parametry powigzane z komponentami

Oprogramowanie posiada 12 grup powigzanych z poszczegdélnymi komponentami po 10 parametrow
kazda. Pierwsza cyfra oznacza numer komponentu. Parametry dla komponentu 1 sg pokazane ponizej.
Dostepnych jest jeszcze 11 pozostatych grup.

1RP 00010 Ubytek materiatu okreslony w procentach, ktéry spowoduje prébe ponownego
dozowania.

1RD 00300 Ubytek materiatu w gramach, ktéry spowoduje prébe ponownego dozowania.
Ponowienie nastepuje dopdki oba powyzsze warunki nie sg spetnione.

1AL 00000 Ostatnia cyfra okresla liczbe préb ponownego dozowania przed zataczeniem alarmu
00001 do 00009 — alarm dzwiekowy i wstrzymanie procesu
00011 do 00019 — alarm dzwiekowy i kontynuowanie procesu

Parametry te kontrolujg funkcje alarmowania. Kiedy brakuje materiatu w leju lub
komponent nie zostat w petni za dozowany wartosci tych falg decydujg o zachowaniu
sterownika. Standardowo funkcja ta jest zatgczona dla materiatéw NATURAL, COLOR i
ADDITIVE ale nie dla REGRIND.

1LA 00020 Opodznienie przed rozpoczeciem dozowania (liczony w przerwaniach)
Parametr ten okresla opdznienie pomiedzy sygnatem do rozpoczecia dozowania a
faktycznym poczatkiem cyklu. Zmiana zalecana wyfacznie przy niestandardowych
urzadzeniach.

1WT 24000 WT/TI - jest to stosunek wykorzystywany do wyliczenia kolejnego czasu dozowania
1T1 01952 WT jest sktadnikiem wagi dozowanego komponentu, obliczang jako WT/TI réwna sie
Sredniej z dwdch ostatnich wspétczynnikéw dozowania.
Tl jest to sktadnik czasu zwigzany wspodtczynnikiem dozowania.
Parametr ten jest wyliczany automatycznie podczas normalnej pracy.
S3 to sktadniki wagi i czasu wykorzystywane przy kalibracji materiatowe;.

1PO 00000 Szerokosc pulsu dla zaworéw mikroimpulsowych.
1SE 01000  Wartosci gérnych limitow dla ustawien wprowadzanych pokrettami (0xxx.x)

Wartosci zadane przekraczajgce ustawiony limit sg zastepowane wartoscig limitu
(01000=100%)
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1XT 00000

1INC 00001

Parametr ten moze wprowadzic¢ gorny limit dla wartosci zadanych wprowadzanych
pokrettami. Dla barwnika i dodatku wprowadzenie limitu moze zapobiec marnowaniu
drogich materiatow.

Przesuniecie miejsca dziesietnego w lewo dla ustawien barwnika i dodatkéw.
Parametr ten pozwala na wprowadzenie wartosci zadanej mniejszej niz 00,1 % dla
dodatkow i barwnika.

Kiedy ustawione na wartos¢ 00010 to wprowadzamy X.XX procent.

Kiedy ustawione na wartos¢ 00100 to wprowadzamy . XXX procent.

Dopuszczalny btad w gramach, przy ktérym nie wykonuje sie korekcja wsp. przeptywu.
Jest to dopuszczalna warto$é btedu dla kazdego z komponentdw, ktéra nie powoduje
korekcji wspotczynnika przeptywu

Lista parametrow — petne wyjasnienie

Parametry zostaty podzielone na nastepujgce kategorie: Czasy sterowania, kontrola drgan, limity
wagowe, komponenty, kontrola przemiatu, kontrola mieszania.

DLY

DTI

STL

Control Times — czasy sterowania
Rozwaz zmiane, kiedy pojawiajg sie problemy z mieszaniem

DLY jest to czas, przez ktéry czujnik poziomu musi by¢ odstoniety przed rozpoczeciem
kolejnego cyklu. Czujnik musi by¢ odstoniety bez przerw przez caty okreslony w parametrze
DLY czas. Aby zapobiec przedwczesnym startom dozowania w skutek chwilowego
odstoniecia czujnika w trakcie mieszania zaleca sie ustawienie czasu opdznienia na 2
sekundy (00244).

Czasami wydajnosc linii jest na tyle niska, ze topatki mieszadta sg catkowicie przykrywane
materiatem. Warstwy nie bedgce w zasiegu topatek nie s3 odpowiednio wymieszane. Aby
zmniejszy¢ ilos¢ materiatu w komorze mieszania nalezy zwiekszy¢ czas opdznienia. Dzieki
temu komora mieszania jest oprézniana przez dtuzszy czas zanim nastgpi kolejne
dozowanie.

Prawdopodobnie nigdy nie bedzie potrzeby zmiany tego parametru

DTI jest maksymalnym dopuszczalnym czasem, przez ktdry szalka jest oprézniania na koniec
kazdego cyklu. Zawér upustowy z komory mieszania zostanie zamkniety wczesniej jesli
program nie wykryje zadnej zmiany w pomiarze wagi. Parametr ten jest ustawiany
fabrycznie w zaleznosci od modelu dozownika i wielko$ci wsadu.

Zadna zmiana nie jest wymagana

STL jest to czas, ktéry uptynie po za dozowaniu a przed dokonaniem pomiaru wagi. Czas ten
pozwala dozowanemu materiatowi opasé na szalke jak i zapobiega btednemu odczytowi
wagi wynikajgcemu z opadajgcego z impetem na szalke materiatu.
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SBO

KDF

WDF

BER

FUL

Przedmuch czujnika

Jesli wartos¢ SBO jest ustawiona na jakakolwiek wartosé¢, dozownik przesterowuje zawor
FCV o okreslong dfugos¢ impulsu i okreslone opdznienie miedzy impulsami w celu
oczyszczenia z kurzu i czgstek z powierzchni czujnika. Jest to 5-cyfrowy parametr.
Pierwsza cyfra (X0000) okresla, ile razy nastgpi nawiew na czujnik w kazdym cyklu.
Przyktad: 1 =10, 2 = 20, 3 = 30 itd. Druga i trzecia cyfra ustawia czas wytgczenia w
sekundach. Czwarta i piata cyfra ustawia czas w milisekundach. W razie potrzeby zaleca
sie ustawienie parametru SBO na 23002, co spowoduje nadmuch co 30 sekund przez 200
milisekund do 20 razy, dopdki czujnik zostanie zakryty. Mozesz zmienié ostatnig cyfre,
aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ impuls.

Vibration Control — kontrola drgan

Zazwyczaj zadna zmiana nie jest wymagana — zmien jezeli wystepujg ekstremalne
wibracje.

KDF i WDF sg maksymalnymi akceptowalnymi odchyleniami w gramach pomiedzy dwoma
kolejnymi odczytami wagi. Jeden odczyt trwa 1 sekunde. Zawsze wykonywane sg dwa
pomiary i réznica miedzy nimi musi zmiescic¢ sie w ramach parametru KDF. Pomiary s3
wykonywane do momentu spetnienia tego kryterium. Dzieki temu jeden przypadkowy
odczyt nie wptywa na wykonywane obliczenia. Pierwsza cyfra parametru WDF umozliwia
réwniez ustawienie jak dtugo pomiar bedzie dokonywany. Wartos¢ 1 oznacza % sekundy, 2
oznacza pomiar trwajacy 1 sekunde, 3 oznacza 1,5 sekundy az do 5 co oznacza 2,5 sekundy.
Im wyzsza liczba tym wolniejsze dziatanie dozownika ale dokfadniejszy pomiar.

KDF jest wykorzystywany do kalibracji wagi tensometrycznej a WDF do rozpoczynania cyklu
przy pustej szalce.

Zmien tylko jesli silne wibracje powoduja problem

BER oznacza BAILOUT ERROR. Dozowanie kontrolowane jest przez bardzo doktadny ukfad
czasowy. Jezeli za dozowana wartos$¢ przekroczy wartosc zadang nastepuje zatrzymanie
dozowania tak jakby uptyng czas przeznaczony na dozowanie danego komponentu.

Parametr BER okres$la w gramach warto$é o jakg moze zosta¢ przekroczona wartosc

za dozowana nie powodujgc zatrzymania dozowania w przypadku wystepowania wibracji.
W przypadku gdy wibracje powodujg zatrzymanie dozowania mozna zwiekszyé ten
parametr.

Jezeli parametr BER ma 1 na konicu BER 00201, po kazdym btednym za dozowaniu bailout
nastgpi wydruk. Funkcja ta przydaje sie w momencie gdy obawiasz sie, ze dozowanie
znacznie przekracza warto$¢ zadana. W tym celu nalezy podtgczyé¢ drukarke lub pamiec
zewnetrzng.

Weight Limits — limity wagowe
Zmien wytacznie dla bardzo ciezkich materiatow lub luznych proszkéw

FUL jest wagg catkowitego wsadu w gramach, fabrycznie ustawione na
1000,2000,4000,9000,18000 gramow w zaleznosci od modelu. Ustawienia te sg dobierane




MAX

TH
TL

tak aby nie przekroczy¢ pojemnosci szalki ani zakresu wagi tensometrycznej. Dla systemu z
ustawieniem 9000 gram, zamontowane wagi tensometryczne majg zakres do 10 000
gramoéw kazda. tgczny zakres wag tensometrycznych to 20 000 gramdéw. Waga pustej szalki
to 2400 gramow, co pozostawia zakres 17 600 gram na pomiar materiatu. Jednakze za
dozowanie materiatu powyzej 13 000 gramoéw prawdopodobnie spowoduje przepetnienie
szalki. Fabrycznie ustawione 9000 gramow jako bezpieczng wartosc. Zwiekszenie wielkosci
wsadu zwiekszy rowniez maksymalng wydajnos¢.

Jezeli Twdj przemiat jest przestrzenny moze zaj$¢ koniecznos¢ zmniejszenia wagi
maksymalnej pojedynczego wsadu np. z 9000 na 7000 gram taka by mdgt on sie zmiescic
w szalce wazgcej dozownika.

DISPENSE STATION CONFIGURATION.

Jezeli ten sterownik jest uzywany do pracy z systemem odmierzania materiatu (model WSD
zamiast dozownika grawimetrycznego WSB) ustawienie parametru FUL na 00001
spowoduje odczytywanie wartosci zadanych z pokretet w funtach (00,1-99,9), jezeli
parametr jest ustawiony na 00002 to wartos¢ zadana jest odczytywana w kilogramach
(00,1-99,9).

Ustawiany automatycznie przy zmianie parametru FUL

Max oznacza maksymalna wage w gramach, jaka oprogramowanie zaakceptuje na szalce.
Poczatkowa waga maksymalna na szalce jest zapisana w parametrze FUL. W przypadku
przekroczenia wagi ktéregos z komponentdw, waga catkowita moze wzrosngc tak aby
zostaty zachowane odpowiednie stosunki procentowe komponentéw. Wyliczona waga nie
moze przekroczy¢ wartosci parametru MAX.

Zmien tylko w przypadku gdy materiat przykleja sie do szalki.

Parametry TH i TL wyznaczajg akceptowalne limity wagi dla pustej szalki.

Przed rozpoczeciem cyklu oprogramowanie sprawdza czy szalka wagi jest na miejscu i czy
nie jest petna. Aby to zrobi¢ sprawdza poczgtkowg wage pustej szalki.

Jezeli waga pustej szalki jest ponizej wartosci TL(50gram), oprogramowanie przyjmuje, ze
szalki nie ma lub na czyms$ zawista. W tej sytuacji zatgcza sie alarm.

Jezeli waga pustej szalki jest powyzej wartosci TH(100 gram), oprogramowanie przyjmuje,
ze szalka jest petne. Zatacza sie alarm i zawor upustowy z szalki otwiera sie w celu jej
oprdznienia.

Jesli pracujesz z materiatem, ktéry ma tendencje do zawieszania sie w naroznikach szalki,
mozna zwiekszy¢ akceptowalne limity wagi, przy ktérej rozpocznie sie nowy cykl. Jako, ze sg

one odejmowane od zadozowanej wartosci, te btedy nie wptywajg na doktadnosé.

Components — komponenty od 1 do 12
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Limity powtdrzen — nie wymaga zmiany
RD jest ustawiany automatycznie w czasie wykonywania kalibracji

Te dwa parametry okreslajg dopuszczalny btad dozowania dla kazdego komponentu.

_RP oznacza niedowage wyrazong w procentach wagi docelowej oraz _RD oznacza
niedowage wyrazona w gramach wagi docelowej. Te parametry uzywane sg jednoczesnie,
jakkolwiek jeden z nich moze spowodowac ponowienie proby dozowania.

Ponowienie préby dozowania jest to dodatkowe dozowanie materiatu, ktérego brakuje do
osiggniecia wartosci docelowej. Jest to realizowane tylko gdy za dozowana ilos¢ materiatu
jest mniejsza od zadanej.

Ponowienia préb bedg realizowane do momentu, az réznica miedzy iloscig materiatu za
dozowang a wartoscig zadang bedzie rédwna lub mniejsza od parametru _RP wyrazonego w
procentach i parametru _RD wyrazonego w gramach.

Parametr _RP jest wazny gdy dozujemy mate ilosci koloru lub dodatku. Btedy procentowe s3
bardziej prawdopodobne przy bardzo matych wartos$ciach zadanych.

Parametr _RD jest istotny gdy dozujemy duze ilosci koloru lub dodatku. Duze btedy
dozowanego materiatu w gramach moga wystgpié gdy dozujemy duze zawartosci
procentowe materiatu.

W zaleznosci od doktadnosci urzgdzen wykonawczych mozemy sie spodziewaé okreslonej
powtarzalnosci dozowania. Oprogramowanie zaprzestaje ponawiania prob dozowania jesli
znajdziemy sie wystarczajgco blisko wartosci zadanej. W komorze mieszania i w
extruderze/slimaku dochodzi do dodatkowego usrednienia bteddw, ktére wystepujg w
czasie dozowania.

spowoduje ponowienie dozowania. Oba parametry musza by¢ spetnione
zanim proces bedzie kontynuowany, z jednym wyjgtkiem: jesli parametr
alarmu _AL ustawimy na 00000, oznacza ze nie chcemy zatrzymywac
procesu, wiec parametry nie sg brane pod uwage. Pierwsza zadozowana
dawka bedzie akceptowana i nie bedzie ponowien.

o Pamietaj, ze niespetnienie ktéregokolwiek z dwdch powyzszych parametrow

NOTE

Podstawowy alarm — zatacza funkcje alarmu
Parametr AL. W przypadku wyczerpania materiatu lub zablokowania jego przeptywu, ten
parametr okresla sposdb postepowania dozownika.

Ostatnia cyfra okresla liczbe wykonywanych powtdrzen przed zatgczeniem alarmu.

Druga od konca cyfra okresla funkcje alarmu:

00000= brak alarmu, brak powtérzen

00001 do 00009 zataczenie alarmu, dalsze ponawianie dozowania

00011 do 00019 zataczenie alarmu, brak dalszych ponowien, kontynuowanie procesu




LA

00021 do 00029 zafaczenie alarmu, brak dalszych ponowien, zatrzymanie procesu
00031 do 00039 brak alarmu, brak dalszych ponowien, kontynuowanie procesu

00000=brak alarmu, brak zatrzymania dozowania, brak powtérzen. Jest to czasem
przydatna funkcja przy dozowaniu przemiatu.

00001 do 00009 = alarm zatgcza sie po okreslonej liczbie préb i kontynuuje dozowanie az do
osiggniecia zatozonej ilosci. Proces nie bedzie kontynuowany, dopdki nie zostanie usunieta
przyczyna btedu. Ostatnia cyfra oznacza ilo$¢ powtdrzen, po ktérych nastgpi alarm. To jest
wtasciwa opcja dla wszystkich niezbednych komponentéw.

00011 do 00019 = alarm zatgcza sie po okreslonej ilosci préb ale nastepnie zatrzymuje
kolejne préby i przechodzi do dozowania kolejnych komponentdéw. Alarm bedzie trwat do
momentu usuniecia btedu lub rozpoczecia kolejnego cyklu. Ten sposéb dozowania bedzie
odpowiedni dla materiatu, ktéry ewentualnie mozemy pomingé w dozowaniu np. przemiat i
przej$¢ do pozostatych komponentdw.

00021 do 00029 = zatrzymuje proces, zatgcza alarm i nie podejmuje kolejnych préb za
dozowania. Zatacza alarm i czeka. Aby wystartowac kolejne préby za dozowania, konieczne
jest wcisniecie przycisku RESET. Ten sposdb jest pomocny w momencie gdy potrzebujemy
interwencji operatora w momencie wyczerpania materiatu.

00031 do 00039 = NIE ZALACZA alarmu. Po okreslonej liczbie powtdrzen zatrzymuje
ponawianie i kontynuuje dale cykl. Ostatnia cyfra okresla liczbe ponowien przed
kontynuowaniem dozowania pozostatych sktadnikow. Ustawienie to jest odpowiednie dla
komponentéw dla ktérych chcesz wykonaé kilka prob ponownego dozowania, jak przemiat, i
nastepnie przejs¢ do dozowania pozostatych sktadnikdw.

Trzy pierwsze cyfry tego parametru (_AL XXX00) mogg zostac uzyte do zatrzymania i
zataczenia alarmu, jezeli nastgpi przedozowanie materiatu o okres$lona ilos¢. Aby okresdli¢ te
warto$é w gramach nalezy wprowadzi¢ wartos¢ od 001 do 499 na pierwszych trzech
miejscach. Aby wprowadzi¢ warto$¢ w procentach jako pierwszg cyfre nalezy wprowadzic 5.
W tej sytuacji jako 2 i 3 cyfre wprowadzamy wartosci od 01 do 99. Jezeli na pierwszym
miejscu wprowadzimy cyfry od 6 do 9 to nie bedg one miaty znaczenia.

Przyktad dla okreslenia parametréw w gramach: 4AL 02004 spowoduje zatrzymanie
systemu i zataczenie alarmu jesli 4 komponent zostat za dozowany 20 gram powyzej
wartosci zadanej. Wyswietlona zostanie informacja (4-OVER).

Przyktad dla okreslenia parametréw w procentach: 4AL 50504 spowoduje zatrzymanie
systemu i zataczenie alarmu jesli 4 komponent zostat za dozowany o 5% powyzej wartosci

zadanej. Wyswietlona zostanie informacja (4-OVER).

Wykorzystaj PAUSE (lub wytaczenie zasilania) aby zresetowac przyczyne alarmu. Jesli
podtgczona jest drukarka alarméw zostanie wygenerowany standardowy wydruk cyklu.

Lag Alarm — zmien jesli uzywasz innego urzadzenia dozujacego.
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_LA oznacza czas opdznienia urzadzen dozujacych na sygnat sterujacy z kontrolera. Czas ten
dodawany jest automatycznie do wszystkich czaséw dozowania.

Zmiana urzadzenia dozujgcego np. wykorzystanie ttoka o innej Srednicy lub innego napedu
do podajnikéw slimakowych, moze wymagaé zmiany tego parametru.

Parametr ten oznacza czas wyrazony w przerwaniach, jaki minie od momentu pojawienia sie
sygnatu a faktycznego przeptywu materiatu. Wystepujg 244 przerwania na sekunde. Aby
wyznaczyé ten czas, uzyj funkcji czasowego dozowania w trybie manualnym.

Postepujac zgodnie z instrukcjami podanymi w sterowaniu recznym (klawisz TIME), zacznij
dozowanie z czasem 1 (001). Zwiekszaj sukcesywnie te wielko$¢ dopdki nie zauwazysz ruchu
urzgdzenia dozujgcego oraz przeptywu materiatu. To jest minimalna wartos¢ opdznienia. Do
wyznaczonej wartosci dodaj 5 aby okredli¢ warto$¢ parametru. Czas opdznienia LAG, ktéry
jest za krétki moze powodowac problemy. Dlatego do wyznaczonej wartosci parametru
nalezy doda¢ wspotczynnik bezpieczeristwa o wartosci 5.

Wartosc tego parametru jest wstepnie okreslona dla montowanych fabrycznie urzadzen
dozujacy. Kiedy dozujemy bardzo mate ilosci, wartos¢ parametru jest bardzo istotna. Za
maty czas opdznienia LAG spowoduje brak za dozowania z powodu bezwtadnosci urzadzenia
dozujacego. Za duza wartos¢ parametru bedzie skutkowac¢ przedozowaniem.

Typowe wartosci parametru opdznienia LAG : (czas minimum + 5)
15 —dla silnikdéw AC zasilanych przez przekaznik

10 —dla 1” sitownikéw napedzajgcych zasuwy poziome

127 — dla automatycznego kontrolera predkosci.

Wspoétczynnik przeptywu (gramy/sekunde)

WT waga

Tl czas

Parametr ustawiany automatycznie podczas procedury kalibracji

WT i Tl sg parametrami powigzanymi z wspotczynnikiem przeptywu poszczegdlnych
materiatow. Wspdtczynnik ten moze byé zmieniony recznie poprzez wykonanie kalibracji
rodzajowej lub automatycznie po kazdym cyklu dozownika.

WT i Tl to waga i czas, ktére wspdlnie okreslajg wspdtczynnik przeptywu danego materiatu.
Jest on wykorzystywany do obliczenia doktadnego czasu przez jaki komponent musi by¢
dozowany aby osiggna¢ warto$é zadang. Oba parametry sg korygowane poprzez kontroler
po kazdym cyklu.

Poniewaz korekcja wspétczynnika przeptywu jest wykonywana ciggle a wartosé parametru
jest przechowywana w pamieci RAM podtrzymywanej przez baterie nawet zanik napiecia
nie zaktdca ich pracy, jedyna sytuacja, w ktdrej sg one niepoprawne to kilka pierwszych cykli
po zmianie materiatu na taki o znaczaco réznej gestosci.

Przy zmianie rozmiaru $limaka, obrotdw napedu, lub innej zmianie znaczgco wptywajacej na
wspotczynnik przeptywu , parametry WT i TI moga by¢ skorygowane poprzez wykonanie




PO

SE

XT

NC

kalibracji materiatowej aby zapewni¢ prawidtowy wspotczynnik przeptywu od pierwszego
cyklu po zmianie bez potrzeby oczekiwania na automatyczna korekcje.

Czas pracy wyjscia impulsowego - dla zaworéw mikroimpulsowych

Parametr PO okre$la czas zatgczenia/wytgczenia zaworu mikroimpulsowego podczas jego
dozowania. Wynikiem tego ustawienia jest pulsacja wyjscia. Ustawiony na 00000 oznacza
normalng prace. Ustawienie 00101 oznacza prace impulsowg. Pierwsze trzy cyfry (001xx)
okreslajg czas zatgczenia w czesciach dziesietnych sekundy. Dwie ostatnie cyfry kontroluja
czas wyfaczenia. Wieksze wartosci zapewniajg wolniejsze przetgczanie bez wptywu na
doktadnosé. Mniejsze wartosci mogg nie zapewnié wystarczajgco duzo czasu na petne
przetgczenie zaworu.

Wyjscie impulsowe moze réwniez pomac przy dozowaniu przemiatu i niektorych proszkéw,
ktore maja tendencje do tworzenia mostkdw materiatowych. Parametr ustawiony na 00501
zapewni otwarcie zaworu przez 0,5 sekundy (5/10 sekundy) jest to wystarczajgco dtugi czas
na znaczace dozowanie, po ktorym nastgpi zamkniecie zaworu na 1/10 sekundy, jest to
wystarczajgco dtugo aby w petni zamkng¢ zawdr. Szybkie ruchy zaworu pozwolg utrzymaé
przeptyw materiatfu.

SE gorny limit wartosci zadane;j

Parametr SE umozliwia wprowadzenie limitu dla wartosci zadanej danego komponentu.
Pozwala to na ustawienie maksymalnej mozliwej wartosci zadanej dla poszczegdlnych
materiatow tak aby operator nie mogt przypadkowo nadmiernie wysokiej wartosci. Dla
dodatkow i barwnika parametr ten pozwoli unikngé strat. Wprowadzone wartosci powyzej
limitu zostang ograniczone do jego wartosci.

PRZYKEADOWO: jesli maksymalna zawartos¢ barwnika, w produkowanych elementach, to
6% wartos¢ tg mozna przypisac¢ do gérnego limitu. Jako, ze parametr ten jest wprowadzany
w dziesietnych cze$ciach grama to nalezy wprowadzi¢ 00060. Wartos¢ zadana powyzej
limitu dla tego barwnika zostanie ograniczona do 6%.

Kiedy 1 jest wprowadzona jako pierwsza cyfra, to wtedy edycja parametru jest mozliwa
jedynie w trybie programowym. Majg do niego dostep osoby znajgce odpowiednie hasto.

XF parametr okreslajacy format — pozwala na wprowadzanie wartosci mniejszych niz 00,1

XT to parametr, ktéry umozliwia sterownikowi przeliczyé wprowadzone wartosci zadane.
Wprowadzana wartos¢ zadana jest dzielona przez parametr XT. Parametr ten moze
przyjmowacd wytgcznie wartos$¢ 10 lub 100. Kiedy ustawimy 00010 przesuwamy miejsce
dziesietne o raz w lewo przez co wprowadzana wartos¢ zadana ma format X.XX. Przy
ustawieniu parametru na 00100 wprowadzona wartos$¢ zadana ma format . XXX procenta.
Pozwala to na dokfadniejszg kontrole w sytuacji gdy wymagane jest ustawienie ponizej 1
procenta. Kiedy ustawiony na 00000 parametr nie ma wptywu na wartos¢ zadana.

Parametr zmienia sie automatycznie
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Parametr NC oznacza dopuszczalny btgd w gramach, ktdry nie spowoduje zmiany

czasu dozowania przez oprogramowanie. Btedy w gramach, ktore sg rowne lub

mniejsze niz ta warto$¢, zostang one zaakceptowane i nie nastgpi korekcja bteddw. Zadne
urzadzenie nie jest idealne, dlatego musimy zaakceptowa¢, ze pewna wielkosé btedu moze
wystgpié. Korekcja w dopuszczalnym zakresie wygeneruje dodatkowy bfad w przypadku
znacznej korekty i powiekszy odchytke. Ten parametr jest korygowany automatycznie
zaleznie od biezgcych warunkéw pomiarowych.

Ta wartos¢ zostata ustawiona bazujac na naszym doswiadczeniu w budowie urzgdzen
dozujacych. Jezeli po pewnym czasie komputer stwierdzi, ze warto$¢ parametru jest

za mata lub za duza, dokona automatycznej korekty aby dopasowad sie do warunkéw
panujgcych przy Twoim urzgdzeniu. Korekta nastepuje o wartos¢ 1 lub 0.1 grama i
nastepuje co kazde 20 cykli. Zmiany sg dokonywane tylko jesli sg niezbedne. Sprawdzenie
wartosci tego parametru co pewien czas da nam informacje czy wszystkie urzadzenia
pracujg w standardowym zakresie btedu.

Jezeli recznie wpiszemy bardzo duzg wartos¢ w tym parametrze, wyeliminujemy korekcje
btedu dla danego komponentu. Jakkolwiek po kilku miesigcach, oprogramowanie skoryguje
wartos¢ z powrotem w dét. Jezeli chcesz wyeliminowac korekcje btedéw na state, mozesz
ustawié wartos$¢ parametru (_NC29999). Oprogramowanie rozpozna te wartos¢ jako
specjalna i nie bedzie jej zmieniat. Komponent jest ciggle wazony i nastepuje powtérzenie w
przypadku za niskiego dozowania, ale czas dozowania bazuje na wczeéniej nauczonym i nie
jest korygowany w czasie. Moze okazac¢ sie, ze dla komponentéw dozowanych w matej
ilosci, przy znacznych wibracjach brak zmiany parametru zapewni nam wiekszg doktadnos¢.

Regrind Control — kontrola przemiatu
Pozwala na dozowanie dodatkéw réwniez do czesci przemiatu

Parametr ROC oznacza procent przemiatu, ktéry bedzie traktowany jako oryginat podczas
obliczania ilosci dodatku, ktéry bedzie dozowany. Jezeli uwazasz, ze niezbedne jest dodanie
koloru lub dodatku do przemiatu, ten parametr bedzie automatycznie widziat, ze zostato to
wykonane.

Jezeli pierwszg cyfrg jest 0 — oznacza to dodawanie a jezeli 1 — to odejmowanie.

Druga cyfra oznacza numer komponentu typu REGRIND — przemiat, do ktérego zostang
zastosowane obliczenia.

Ostatnie trzy cyfry oznaczajg procent przemiatu, ktéry zostanie dodany lub odjety od
materiatdow oryginalnych podczas obliczania ilosci dodatkéw i barwnikéw.

Przyktad: ROC 01020

20 oznacza wez 20% komponentu 1 (regrind) i powieksz catkowita ilos¢ oryginatow o tg
wartosé. Jakakolwiek ilos¢ komponentu 1 zostanie za dozowana 20% z niej dodana do
oryginatow zanim zostanie wyliczona wartos$¢ dodatkow.

Przemiat wynosi = 600 gramdw, Oryginat wynosi = 1400 gramow.
Przy 4 procentach, jezeli ROC=00000, kolor wyniesie 56 gramdw.




ROV

RHL

Jezeli ROC=01020; zwieksz Natural o 20 % z 600 gram, (120 gramow).
Kolor wyniesie teraz 4 % z 1520 gram (1400+120) czyli 61 gramow.

W niektérych przypadkach dodanie wczesniej zabarwionego przemiatu pozwala osiggngé
bardziej jednolity kolor, ze wzgledu na lepsze rozprowadzenie pigmentu. W takiej sytuacji
mozesz chcie¢ dodaé¢ mniej barwnika do oryginatu kiedy przemiat jest rowniez dozowany.
Ustawianie 1 jako pierwszej cyfry parametru ROC (ROC 10000) spowoduje zmniejszenie
ilosci oryginatu o ten przemiat przy wyliczaniu ilosci koloru.

Przyktad: ROC 11020

1 ustawiona jako pierwsza cyfra oznacza odejmowanie. 1 ustawiona jako druga cyfra
oznacza wybér pierwszego komponentu. To ustawienie oznacza — wez 20% za dozowanego
komponentu 1, przemiatu, i pomniejsz o te ilo$¢ wage oryginatu wykorzystywang do
wyliczenia ilosci dodatkéw. lle bysmy nie zadozowali komponentu pierwszego to 20% tej
ilosci zostanie odjete od za dozowanej ilo$ci oryginatu przed wyliczeniami zawartosci
dodatkow.

Przemiat wynosi 600 gramow, oryginat 1400 gramdw. Przy wartosci zadanej 4% kolor
wynositby 54 gramy. Jesli ROC jest 11020 zmniejszona zostanie ilos¢ oryginatu, z ktorej
wyliczany jest kolor 0 20% z 600 gram (120 gram). Kolor bedzie stanowit 4% z 1280 gramoéw
(1400 — 120) czyli 51 gramoéw.

Parametry ROV i RHL dziatajg wspdlnie. Ich celem jest regulacja ilosci przemiatu, w gore lub
w doét, na podstawie pomiaréw jednego lub dwéch czujnikdéw poziomu.

CZUJNIKI POZIOMU s wymagane dla pracy tych parametrow.
Oba parametry ROV i RHL muszg by¢ ustawione, aby ktdrykolwiek miat wptyw na dziatanie
urzadzenia.

Regulowany komponent jest automatycznie przypisany do najnizszego pokrettfa
umozliwiajgcego zmiane wartosci zadane.

Pierwsza cyfra parametru ROV oznacza, ktéry komponent jest kontrolowany
przez te funkcje. Tylko komponenty od 1 do 9 mogg byé kontrolowane.

NOTE Ostatnia cyfra oznacza skale zmiany. 0 spowoduje maksymalng zmiane

natychmiast po zmianie sygnatu z czujnika. Liczby od 1 do 9 oznaczajg skok
procentowy jaki zostanie wykonany w kazdym kolejnym cyklu jezeli zmieni
sie sygnat z czujnika az do osiggniecia ustawienia z parametru RHL.

CZUIJNIKI POZIOMU s3 niezbedne aby ten parametr dziatat. Uzywaj wytacznie jesli
posiadasz zamontowane czujniki poziomu przemiatu.
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RHL instruuje sterownik aby zmienit ustawienia dla wybranego komponentu typu REGRIND
(przemiat) jesli wystany jest sygnat z opcjonalnych czujnikédw niskiego lub wysokiego
poziomu. Komponent, ktéry bedzie podlegat zmianie jest okreslony przez pierwszg cyfre
parametru ROV.

Jesli ustawiony na same zera (RHL 00000) to parametr zostanie zignorowany.

Parametr ROV zmienia sposéb w jaki parametr RHL jest interpretowany.

Jesli ustawimy ostatnig cyfre parametru ROV na 0 (ROV x0000) wtedy RHL okres$la nowe
ustawienie wartosci zadanej, ktére bedzie wprowadzone po pojawieniu sie sygnatu z
czujnika wysokiego lub niskiego poziomu.

Jesli ostatnia cyfra parametru ROV jest z zakresu od 1 do 9 (ROV x0001 do x0009) wtedy RHL
symbolizuje tylko gérny i dolny limit dla przemiatu i wartos¢ zadana bedzie powoli
dopasowywana, do tych limitdw na podstawie parametru ROV.

Wprowadzajgc jakgkolwiek wartos¢ do parametru RHL pierwsze trzy cyfry okreslajg nowa
warto$¢ zadang dla przemiatu jesli poziom materiatu w leju jest powyzej gérnego czujnika
poziomu (czujnik jest przykryty). Dwie ostatnie cyfry oznaczaja nowg warto$¢ zadanag jesli
ilos¢ materiatu jest ponizej dolnego czujnika poziomu.

Innymi stowy, parametr RHL pozwala na wprowadzenie wartosci wyzszych niz normalna i
nizszych niz normalna wartosé¢ zadana. Normalna wartos$¢ zadana to ta wprowadzona za
pomocg najnizszego pokretta.

Czujniki przykryte materiatem nie wysytajg sygnatu zwrotnego do sterownika. Kiedy czujnik
nie jest podpiety sterownik widzi to tak jakby byt zakryty.

Jesli posiadasz tylko jeden czujnik to musi on by¢ uzywany jako czujnik wysokiego poziomu.
Brak czujnika sugeruje aby system pracowat z wysokim ustawieniem caty czas. Sytuacja taka
jest nie do zaakceptowania. Brak niskiego czujnika uniemozliwia wykrycie bardzo niskiego
poziomu co jest akceptowalne.

Z czujnikiem wysokiego poziomu system przetgcza sie wytgcznie miedzy ustawieniem
normalny (wprowadzanym poprzez najnizsze pokretto) oraz ustawieniem wysokim
wprowadzanym jako trzy pierwsze cyfry parametru RHL. Ostatnie dwie cyfry tego
parametru nie odgrywajg zadnej roli poniewaz warunek niskiego poziomu nie jest nigdy
odczytywany.

Czujniki, ktore dostarczamy sg okablowane dokfadnie do takiej logiki dziatania. Jesli
podtgczymy inny czujnik wykorzystujgc potgczenie kablowe dla normalnie zamknietego
styku zostanie on rozwarty w momencie jak przemiat przykryje czujnik.

Piny na ptycie dla kazdego czujnika to plus, uziemienie i sygnat. Jesli podtgczasz urzadzenia z
wyjsciem typu suchy styk tylko plus i sygnat sg uzywane. Kiedy styk jest rozwarty sygnat jest
odprowadzany do ziemi poprzez rezystor.

Przyktad: RHL jest ustawione na 90 i 10 procent (RHL 09010).
Ostatnia cyfra ROV to zero (ROV 10000).




MIX

JOG

MPO

Wartos$¢ zadana dla przemiatu to 25% (025).
Logika dziatania urzgdzenia jest nastepujaca:

Jesli materiat w leju jest powyzej czujnika wysokiego poziomu, do systemu wraca logiczne 0
(brak sygnatu). Dozowanie przemiatu przyjmuje podang wartosé¢ wysokg 90%.

Jesli poziom materiatu jest pomiedzy czujnikami, czujnik wysokiego poziomu jest odstoniety
i przesytany jest sygnat do sterownika, czujnik niskiego poziomu jest zastoniety i do
sterownika wraca logiczne zero. Wartos$¢ zadana przemiatu przyjmuje 25%, ustawienie
wprowadzone poprzez pokretto na sterowniku.

Jesli poziom materiatu jest ponizej czujnika niskiego poziomu, oba czujniki sg odstoniete.
Wartos¢ zadana przemiatu przyjmuje wprowadzong niskg wartos¢ — 10%.

Jesli ROV réwna sie do 1 do 9 (ROV 10001 do 10009) to powyzsze przyktady bedg spetnione
z tg réznicy, ze wartos¢ zadana przemiatu nie przeskakuje natychmiastowo na ustawiong w
parametrze RHL tylko skokowo w kazdym kolejnym cyklu sie do niej zbliza.

Mixer control - zmien ten parametr aby wydtuzy¢ prace mieszadta.

Parametr MIX okresla czas przez jaki mieszadto bedzie pracowato po zrzucie
materiatu z szalki. Wprowadzany jest w sekundach. Prawidtowe mieszanie moze by¢
wykonane w krétkim czasie. Nadmiernie dtugie mieszanie materiatu moze
powodowac separacje komponentdéw i problemy z elektryzowaniem sie materiatu.

Standardowo ustawiong wartoscig jest 00015. Maksymalna wartos¢ mozliwa do
wprowadzenia to 29999 i oznacza ona 8 godzin. Ustawienie czasu mieszania na 99
(MIX 00099) powoduje prace mieszadta przez 360 sekund (6 minut).

Parametr JOG okresla ilos¢ obrotow mieszadta po zakonczeniu gtdwnego mieszania
oraz przerwy miedzy tymi obrotami.

Po zakonczeniu czasu mieszania topatki mieszadta wykonujg 1 obrét co kazde 0,5
minuty. Ruchy te powodujg wyréwnanie stosu materiatu w komorze mieszania tak
aby czujnik poziomu nie byt zbyt dtugo przykryty. Pierwsze trzy cyfry okreslajg liczbe
wykonywanych obrotéw (030xx). Ostatnie dwie (xxx30) okreslajg przerwe miedzy
obrotami w sekundach.

Standardowe ustawienie to 03030 i powoduje ono wykonanie maksymalnie 30
obrotow w odstepach pdét minutowych.

Ustawienie wykorzystywane dla mieszadta pneumatycznego w modelu Micro
Blender

65




FCV

MCT

LCL
LCH
LCF
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Parametr MPO okresla w dziesietnych czesciach sekundy przerwy w ruchach topatek
mieszadta zgodnych i przeciwnych do ruchu wskazéwek zegara. MPO ustawione na
00010 oznacza 1 sekundowe przerwy.

Opdinia otwieranie i zamykanie zaworu regulacji przeptywu

Parametr FCV kontroluje 3 rzeczy:
e Pierwsza cyfra umozliwia odwrocenie logiki dzialania sterownika,
e Druga i trzecia cyfra okresla op6znienie przed zamknigciem zaworu,
e (Czwarta i pigta cyfra okresla opdznienie przed otwarciem zaworu.

Najwazniejszg funkcja tego parametru jest okreslenie czasu opdznienia po jakim
zawor sie otworzy. Jesli twdj dozownik posiada zawér regulacji przeptywu pod
komorg mieszania to standardowo bedzie on zaprogramowany tak, ze zawor otwiera
sie jak tylko czujnik poziomu jest przykryty i zamyka od razu pod odstonieciu czujnika.
Takie dziatanie zapewnia odpowiednie wymieszanie materiatu przed jego zrzutem.
Kiedy sktadniki wsadu sg zrzucone do komory mieszania czujnik poziomu bedzie
zakryty. Aby unikngé sytuacji gdzie niewymieszane komponenty s3 podawane na
produkcje, zawor regulacji przeptywu otwiera sie z opdznieniem umozliwiajgcym
wymieszanie komponentéw.

W celu unikniecia zbyt wysokiego poziomu w komorze mieszania. Duza ilo$é
materiatu nad topatkami utrudnia wymieszanie sktadnikdw. Mozliwe jest rowniez
ustawienie opdznienia zamkniecia zaworu regulacji przeptywu za pomocg drugie;j i
trzecie cyfry (FCV 0xx00).

Jesli pierwsza cyfra jest ustawiona na 1 (FCV 10006) to sygnat wyjsciowy na cewke
zaworu zostaje odwrécony. Normalnie sterownik podaje napiecie na cewke aby
otworzy¢ zawoér. Z tym ustawieniem sterownik wystawia napiecie aby zamkngé
zawor. Aby odwrdcona logika dziatata poprawnie nalezy odwrdcic linie sprezonego
powietrza na cylindrze.

Przy zaniku zasilania zawdr przyjmuje pozycje normalnie zamknietg. W sytuacji gdy
chcieliby$my aby zawér przyjmowat pozycje normalnie otwartg umozliwia to nam
ustawienie pierwszej cyfry na 1.

Monitorowanie czasu cyklu — wytacznie dla urzadzen zamontowanych bezposrednio
na maszynie. Parametr monitoruje czas cyklu i zgtasza alarm jezeli dany cykl rézni sie
znaczyco od poprzedniego. Pozwala to na wykrycie usterek takich jak zaciete zawory
lub zrzut z szalki. Kiedy ustawiony na 00000 parametr jest nieaktywny. Kiedy
ustawiony na MCT 02060 zataczy sie alarm w sytuacji gdy czas cyklu jest dwa razy
dtuzszy niz poprzedni lub jest dtuzszy o 60 sekund. Podczas rozruchu alarm ten jest
zawsze nieaktywny. Kiedy osiggniemy parametry pracy alarm jest zatgczany.

Limity ogniw obcigzeniowych - NIE ZMIENIAJ ICH
Te cztery parametry sg ustawione tak, aby odpowiadaty charakterystyce typu ogniw

obcigzeniowych stosowanych w systemie. NIE zmieniaj ich. LCL i LCH sg dopuszczalnymi




LCZ

wyjsciowymi wartoéciami NAJWYZSZA | NAINIZSZA komdrek obcigzeniowych, wyrazona
jako liczniki sygnatéw na gram masy. LCF jest najmniejszg akceptowalna liczba
catkowitych tadunkéw wyrazong w liczbie catkowitej na sekunde. LCZ jest najwyzszg
akceptowalng wielkoscig ZEROWA. Wartosci LCF i LCZ s3 mnozone przez 256 przed
uzyciem oprogramowania.

Ustawienia standardowe parametrow

Ponizej znajduje sie tabela z ustawieniami fabrycznymi wszystkich parametréw dla poszczegdélnych

modeli. Ustawienia te mogg by¢ przywrdcone operacjg CLEAR ALL wyczy$é wszystko.

Lista ogdlna:

Micro 140 140R 220 240 240R 420 440 440R 940 1840 3000
FLG 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
MIX 15 15 15 15 15 15 15 15 15 30 99 99
JOG 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030,
FCV 5 5 6 5 5 5 5 5 5 5 5 5
DTI 6 6 6 6 6 6 10 10 10 6 8 8
KDF 10 10 10 10 10 10 2 2 2 2 4 4
WDF 10010 10010 10010 10010 10010 10010 10002 10002 10002 10002 10004 10020
BER 1000 1000 1000 1000 1000 1000 200 200 200 200 200 200
ROC 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
ROV 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RHL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FUL 4000 10000 10000 20000 20000 20000 4000 4000 4000 9000 18000 30000
MAX 6000 15000 15000 30000 30000 30000 6000 6000 6000 13500 27000 45000
TH 1000 1000 1000 1000 1000 1000 200 200 200 1000 1000 1000
TL 500 500 500 500 500 500 100 100 100 500 500 500
PRT 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DLY 1000 1000 1000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000
PRC 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
STL 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500
LCL 27 27 27 27 27 27 80 80 80 80 40 10
LCH 39 39 39 39 39 39 120 120 120 120 60 30
LCF 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79
Lcz 583 583 583 583 583 583 583 583 583 583 583 583
DS1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DS2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Xcv 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
XRC 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
TCV 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TRC 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
XTP 5020 5050 5020 5050 5050 5050 5050 5050 5050 5050 5050 5050
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Parametry dla komponentdw:

Komponent 1 postuzyt jako przyktad. Pozostate komponenty rdznig sie tylko cyfrg przed
komponentem.
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MPO 10 10 10 0 0 0 0 0 0 0 0 0
SCR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
XAL 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
XUL 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
BCR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
CPL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PTD 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
MCT 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DS3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
LiQ 11011 11011 11011 11011 11011 11011 11011 11011 11011 11011 11011 11011
G2F 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
XMO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
LTP 5 10 5 10 10 10 10 10 10 10 10 5
LLF 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000
HLF 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000
RLO 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
LT1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
LT2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
SBO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0




Component Blender Model:
Parameters:
3kKg Base Load Cells 10Kg Base Load Cells
2208240 140 MB 940 | 1840 | 4201440
1&2) vV} (273" or 3" £ 6" Slide Gates)
1TY OFF OFF
1CS oo a0
1AL 04 04
1XT oo oo
15E 1000 1000
1WT 28000 18000 22400 24000 24000 20800
im 1000 1000 1000 2000 1000 1000
1M1 o1 01
1HC 10 01
1PT oo oo
1RP 10 10
1RD 500 300 100
1LA 40 18 16 40
1RO oo A
(3.4.7.8) (W) (3" Rnd, 23 or 3" x 67 Slide Gates)
amy OFF OFF
ICcs oo a0
AL 04 04
IxXT oo A
aA%E 1000 128 22400 1000
IWT 28000 31232 15815 20800
am 1000 1000 1000 7808
Ml o 01
ANC 10 01
IPT oo oo
IRP 10 10
IRD 500 50 300 100
LA 40 4 40
IPD oo oo
5.8.8,AB & C Always Fesders 568,48 & C Always Feedars
ETY OFF OFF
Lt oo a0
BAL 04 04
BXT oo o0
55E 1000 1000
EWT 20480 20480
L1 31232 31232
EMI | 01
SMHC 10 01
SPT oo a0
SRP 10 10
SRD 50 200 100
SLA 15 40
SPD oo oo

Zapisywanie kopii zapasowej ustawien uzytkownika

Jesli wykonane przez Ciebie zmiany w ustawieniach uzytkownika sg state to zapisz je jako kopie zapasowa.
Zdarza sie, ze podczas normalnej pracy urzadzenia z powodu zaktdcen elektromagnetycznych pojawiajg sie
problemy z pamiecig procesora. W takie sytuacji konieczne moze sie okazaé¢ przywrdcenie ustawien
fabrycznych lub kopii zapasowe;.

Przywrdécenie kopii zapasowej skasuje aktualne dane i nadpisze je wczesniej zapisanymi

informacjami uzytkownika. Jest to dobra praktyka aby przechowywac¢ kopie zapasowa
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wszystkich wprowadzonych ustawien na wypadek tego typu awarii. Ponizej zostata
przedstawiona sekwencja klawiszy, aby zapisa¢ ustawienia do kopii zapasowej

X Ekran poprosi o hasto (standardowo:22222) Nastepnie nacisnij: -
Nacisnij

Naci$nij Konfiguracja systemu Ekran pokaze kategorie do wyboru.

Nacisnij Resety Ekran pokaze kategorie do wyboru:

Ustawienia uzytkownika, Dostep do ust. fabrycznych, Przywrd¢
ustawienia fabryczne, Aktualizacja firmware.

Nacisnij Ustawienia uzytkownika Kategorie maja kilka parametréw oznaczonych 3-literowym skrétem po
lewej stronie ekranu.

Kategoria sktadnikow bedzie miata 12 materiatéw, z ktérych kazdy ma
kilka parametréw kontrolnych lub grup parametréw

Nacisnij Zapisz ustawienia uzytkownika Ekran wyswietli monit o potwierdzenie.

Nacisnij - Aby zapisa¢ ustawienia uzytkownika, w tym parametry -I

lub nacisng¢ czerwony X, aby anulowac i zamkngac.

Po wykonaniu kopii zapasowej wszystkie poprawne ustawienia sg przechowywane w pamieci EEPROM i
mogg zostac przywrdcone do pamieci RAM. Przy problemach z oprogramowaniem przywrdc zapisane
dane aby przywrécic¢ sterownik do prawidtowego dziatania. W tym celu:

X Ekran poprosi o hasto (standardowo:22222) Nastepnie nacisnij: -
Nacisnij

Naci$nij Konfiguracja systemu Ekran pokaze kategorie do wyboru.
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Nacisnij Resety Ekran pokaze kategorie do wyboru:
Ustawienia uzytkownika, Dostep do ust. fabrycznych, Przywré¢
ustawienia fabryczne, Aktualizacja firmware.

Nacisnij Ustawienia uzytkownika Kategorie maja kilka parametréw oznaczonych 3-literowym skrétem po
lewej stronie ekranu.
Kategoria sktadnikow bedzie miata 12 materiatéw, z ktérych kazdy ma
kilka parametréw kontrolnych lub grup parametréw

Nacisnij Przywrd¢ ustawienia Ekran wyswietli monit o potwierdzenie.

uzytkownika

Nacisnij - Aby zapisa¢ ustawienia uzytkownika, w tym parametry -I

lub nacisng¢ czerwony X, aby anulowac i zamkngac.

Konfiguracja dozownika - kontynuacja

Typy materiatdw — zobacz strone 21

Ustawienia> Konfiguracja mieszadta > Typy materiatow

Specjalne opcje obstugi

Ustawienia > Konfiguracja mieszadta > Specjalne opcje obstugi

Precision Ratio, Progressive Metering, Weigh Bin Dump Options, Dispense Order, End Empty /
Full, Volumetric Operation

Precision Ratio (precyzyjny stosunek) — precyzyjny stosunek dodatkdw. Wybierz te opcje aby za
dozowaé precyzyjnie odmierzong dawke wybranego dodatku. Wybierz jeden z wyswietlonych
komponentéow (MAT3, MAT4, itd.) aby przetaczac stan precyzyjnego dozowania na wszystkich
materiatach. Wyswietlane bedg wytacznie te komponenty, ktére sg zdefiniowane jako ADDITIVE.
Jesli wybrana jest opcja Precision Rationing wybrany dodatek zostanie za dozowany przed
materiatami typu NATURAL, zamiast po. Dozowanie naturalnych sktadnikéw odbedzie sie po
wsypaniu dodatku, a ich wartosci zostang obliczone na podstawie juz za dozowanego materiatu.
Ze wzgledu na fakt, ze sktadnikéw typu NATURAL jest wiecej, fatwiej bedzie nam je doktadnie
odmierzy¢ tak, aby zachowa¢ wymagane proporcje.
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Dispense Order (kolejnos¢ dozowania) - dla receptur zawierajgcych wszystkie elementy typu
regrind. Okresl kolejno$¢ dozowania sktadnikow aktywnego przemiatu. Wybierz sktadniki,
wybierajac je w kolejnosci, w jakiej powinny by¢ wydawane. Polecenie zostanie wysSwietlone
powyzej. Usuniecie usunie kolejnos¢ dozowania. Nowe receptury odziedziczg kolejnos¢
dozowania. Przechowywane w pamieci receptury pozwolg zapisa¢ kolejnos¢ dozowania.

Progressive metering (Dozowanie Progresywne)- dozowanie progresywne pozwala na bardziej doktadne
dozowanie wybranego komponentu. Jakkolwiek wydtuzy to czas cyklu o kilka dodatkowych sekund. Przy
normalnej pracy dozownik odmierza zadang ilo$¢ materiatu w ciggu jednej préby. To rozwigzanie prawie
zawsze sie sprawdza i miesci sie w zgdanych granicach btedu. Dozowanie sktadnika w jednym cyklu
pozwala zwiekszyé wydajnos$é przy zachowaniu doktadnosci akceptowalnej przez wiekszos¢ producentéw.
W przypadku gdy doktadnos¢ jednego z elementdw jest kluczowa lub proces zalezy od utrzymania ilosci
tego komponentu w bardzo scistych granicach, uzytkownik moze wydtuzy¢ troche czas cyklu aby osiggna¢
wymagang wiekszg doktadnosé.

Funkcja dozowania progresywnego jest uzywana aby zafgczy¢ te metode odmierzania materiatu dla
wybranego sktadnika. Spowoduje to podanie materiatu w kilku mniejszych partiach, czego wynikiem bedzie
jego dokfadniejsze odmierzenie.

W pierwszym etapie dozowania podawane jest 85% (jest to ustawienie standardowe) z zadanej ilosci. Po
dokonaniu doktadnego pomiaru, kazde kolejne dozowanie uzupetnia 50% z brakujgcej ilosci materiatu.
Operacja konczy sie kiedy osiggamy poziom mniejszy lub réwny 1% wartosci zadanej.

Po zatgczeniu dozowania progresywnego i wyborze, ktéregos z komponentdéw parametry PT i RP

sg ustawiane na PT 00085 i RP 00001.

Jak wtgczy¢ dozowanie progresywne:

oL , Ekran poprosi o hasto. (standardowo: 22222) Nastepnie nacisnij: I p
Nacisnij x

Nacisnij Konfiguracja mieszadta Ekran pokaze dostepne kategorie.
Nacisnij Opcje operacyjne Ekran pokaze dostepne kategorie
Nacisnij Dozowanie progresywne Na wyswietlaczu pojawi sie ekran z 12 elementami oznaczonymi 1-12.

Wyswietlacz pokaze réwniez pole Wigczone i Wytgczone dla kazdego
komponentu, aby wtgczy¢ lub wytgczy¢ funkcje.
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Nacisnij l 1 I aby wybra¢ komponent.

Nacisnij Wtaczone Aby wiaczy¢ funkcje pomiaru progresywnego dla wybranego sktadnika.
Wyswietlacz pokaze parametr PT dla tego sktadnika, wykazujgcy
procentowg wartosc pierwszej préby, zmieniany za pomocg strzatek.

Nacisnij
Aby dostosowac procent. Mozesz zmieni¢ numer 85, wprowadzajac inny
numer za pomocg klawiszy strzatek. Zbyt niskie ustawienie spowoduje
dodanie czasu. Zbyt wysokie spowoduje sporadyczne przekroczenie.

Nacisnij - Aby zapisac i wyjsc lub nacisnij czerwony X, aby anulowa¢ -|
i wyjsé

Weight Bin Dump Options (dwukrotne otwarcie zrzutu szalki wazacej) — dwukrotne otwarcie
zaworu zrzutu materiatu z szalki wazgcej. Zaznaczenie opcji podwdjnego oprdzniania szalki
wazgcej jest wykorzystywane przy problemach z osadzajgcym sie na brzegach szalki
materiatem. Wybierz odpowiednig opcje do podwdjnego dziatania lub do pojedynczego.

End Empty or Full (koniec cyklu przy pustej lub petnej szalce) - ta opcja dotyczy jedynie
zastosowan specjalnych. Wybierz standardowg opcje: cykl konczy sie przy pustej szalce lub
wybierz opcje: konczy sie przy petnej szalce, aby poinformowacé kontroler, aby zakorczyt cykl,
gdy szalka jest oprdzniona lub petna. Opcja koniczenia cyklu przy petnej szalce jest dostepna
tylko w przypadku specjalnych instalacji, w ktérych czujnik zostat przemieszczony ponizej
komory mieszania i instrukcja mowi inacze;j.

Volumetric operation (dozowanie wolumetryczne) — parametr wykorzystywany aby
wprowadzi¢ sterownik w tryb wolumetryczny. WyjdZz do menu po wyborze prawidtowego
ustawienia. Po wytgczeniu zasilania ustawienie to jest zawsze przywracane do stanu
WYLACZONEGO. Przy zatgczonym tym parametrze wagi tensometryczne sg zupetnie pomijane
przy dozowaniu. Korekcja btedu i kalibracja materiatowa nie maja miejsca. Jednostka pracuje
jak dozownik wolumetryczny bez sprawdzania

i poprawiania btedéw. Poniewaz waga tensometryczna jest catkowicie pomijana w czasie
pracy to tryb ten mozna wykorzystac przy jej awarii. Czasy dozowania bedg sie w petni
opieraty na parametrach WT i TI.
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Specjalne operacje - zobacz strone 40.

Ustawienia > Konfiguracja mieszadta > Operacje specjalne

Specjalne tryby alarmowe

Ustawienia > Konfiguracja mieszadta > Alarmy specjalne

Weigh bin loosing weight (wyciek materiatu z szalki wazacej) — kiedy sygnalizacja tego alarmu jest
zatgczona, sygnat dZzwiekowy jest aktywowany przy spadku wagi w szalce o wiecej niz 20 gram w czasie
jednego cyklu. Alarm ten sugeruje problemy ze szczelnoscig szalki i mozliwy wyciek materiatu.

Maximum weight exceeded (przekroczenie wagi maksymalnej) — przy zatgczonym tym trybie alarmowym,
po przekroczeniu parametru MAX, system zatgczy sygnalizacje dZzwiekowg i przerwie prace. Sytuacja taka
moze sie zdarzy¢ kiedy jeden z zawordw zatnie sie w pozycji otwartej lub czesciowo otwartej. Normalnie
dozownik samoistnie powraca do stanu normalnego po takim zdarzeniu z tylko jednym btednie za
dozowanym cyklem. Zatacz te opcje tylko kiedy chcesz aby zatgczyt sie alarm i praca urzadzenia zostata
przerwana.

Batch Complete (zakonczenie partii) — alarm zostanie zataczony po zakonczeniu dozowania zadanej
wartosci. Wiecej szczegétow w opisie trybu BATCH.

Enable mix motor failure alarm (zataczenie alarmu awarii mieszadta) — kiedy opcja jest zataczona i
wykorzystywana razem z pakietem wykrywajacym awarie mieszadta (KIT-075T), sygnat alarmowy zataczy
sie kiedy mieszadto nie bedzie dziata¢ w czasie przewidzianym na jego prace.

Cycle time out (przekroczenie czasu cyklu) — kiedy alarm ten jest zatgczony sygnat alarmowy
bedzie aktywny po przekroczeniu parametru MCT. Kiedy parametr MCT jest wykorzystany, stuzy
on do monitorowania czasu cyklu i sygnalizacji alarmowej jesli dany cykl jest dtuzszy od
poprzedniego o czas nie zgodny z prawidtowym funkcjonowaniem urzadzenia. Moze to
sugerowac usterki mechaniczne jak zaciete zawory albo zrzut z szalki. Aby uzyska¢ wiecej
informacji, poczytaj o parametrze MCT na stronie 64.

Operacje reczne (procedura sprawdzajgca) — zobacz strone 29.

Ustawienia > Konfiguracja mieszadta > Operacje reczne

Operacje czasowe — Dozowanie skfadnika przez okreslony czas.

Setup > Konfiguracja mieszadta > Operacje czasowe

Wprowadz numer komponentu (lej nr 1 do 12). Wpisz czas w milisekundach. Naci$nij przycisk ENTER, aby dozowa¢
komponent przez okreslony czas. Po zwazeniu materiatu zawdr automatycznie otworzy i oprdzni szalke. Informacje
wyjsciowe zostang wydrukowane na ekranie. Wtz dysk flash USB i naci$nij przycisk USB, aby wydrukowa¢ ekran do
pliku tekstowego na dysku. EXIT wyjdzie z ekranu.
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Procedury kalibracyjne - Kalibracja natezenia przeptywu,
kalibracja ogniw obcigzeniowych

Ustawienia > Konfiguracja mieszadta > Procedury kalibracyjne

Kalibracja natezenia przeptywu — zobacz strone 34.

Setup > Konfiguracja mieszadta > Procedury kalibracyjne > Kalibracja natezenia przeptywu

Rekalibracja wagi tensometryczne;

Dozownik zostat skalibrowany w fabryce przed wystaniem tak, aby pasowat do zamontowanych wag
tensometrycznych. Jesli zamierzasz kalibracje ponownie zapoznaj sie z ponizszg procedura:

e UPEWNI Czy przewdd sygnatowy od wagi tensometrycznej jest podtgczony do urzadzenia
SIE

e UPEWNW Czy szalka spoczywa swobodnie na wadze tensometrycznej
SIE

e UPEWNI Czy przewdd sprezonego powietrza do zaworu upustowego z szalki jest
SIE podtaczony (bez niego waga bedzie pokazywata wieksze obcigzenie). Sprezone
powietrze nie jest konieczne.

e UPEWNI Ze nic nie dotyka szalki ani przewodu sprezonego powietrza
SIE

e UPEWNI Ze szalka jest pusta kiedy zerujesz ustawienia wagi
SIE

Ustawienie wagi zerowej ZERO musi zosta¢ wykonane przez ustawieniem petnej wagi FULL,
poniewaz zmiany ustawienia ZERO przesung réwniez ustawienie FULL o zakres pomiarowy, z
tego wzgledu czesto wystarczy przeprowadzic kalibracje pustej wagi.

Podczas wprowadzania petnej wagi upewnij sie, ze znasz doktadng mase (w gramach), ktorg
wktadasz do szalki. Umies¢ ciezar w pojemniku, nacisnij klawisz FULL, a nastepnie wprowadz
wage w gramach.

Nalezy wprowadzi¢ doktadng wage odwaznika, ktdry wprowadziliSmy na szalke. Waga ta

powinna by¢ zblizona do maksymalnego obcigzenia szalki podanego przez producenta (400,
1000, 2000, 4000, 9000 lub 18000 graméw w zaleznosci od modelu).
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Nacisnij

Ekran poprosi o hasto (standardowo: 22222) Nastepnie nacisnij: -

Nacisnij

Konfiguracja mieszadta

Ekran wyswietli dostepne
kategorie.

Nacisnij

Procedury kalibracyjne

Ekran wyswietli dostepne
kategorie.

Nacisnij

Kalibracja ogniw obcigznikowych

Wyswietlacz pokaze ekran
kalibracji wagi pustej / petnej. Ten
ekran zawiera przycisk DUMP,
przycisk ZERO, przycisk FULL,
okno dialogowe i wyswietlacz
pokazujacy aktualng mase.

Nacisnij

OPROZNIJ

IAby oprézni¢ wage. Waga musi
by¢ pusta.

Nacisnij

ZERO

Poczekaj na kalibracje czujnikéw
tensometrycznych. Podczas
kalibracji nie nalezy dotykac
szalki. Po kalibracji zerowej
zakoniczonej pomysinie,
kontynuuj ponize;j.

Nacisnij

PEENY

Na wyswietlaczu pojawi sie
klawiatura i komunikat:
,Wprowadz znang

wage, a nastepnie dotknij
ENTER.” Wprowadz swojg
Znang wage

w gramach, a nastepnie

nacisnij klawisz ENTER.

Umies¢ znang mase w zasobniku wagi, a nastepnie prawidtowo zainstaluj szalke w dozowniku. Nacisnij KONTYNUUJ, aby

kontynuowacd.

Poczekaj na kalibracje czujnikdw. Podczas kalibracji nie nalezy dotyka¢ szalki. Po pomysinym przeprowadzeniu kalibracji
zostanie wyswietlony monit..
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Jezeli po wykonaniu kalibracji petnej szalki wyswietlacz pokaze komunikat BAD LOAD CELL
(uszkodzona waga tensometryczna) oznacza, to ze odwaznik ktéry wykorzystalismy nie odpowiada

maksymalnemu dopuszczalnemu obcigzeniu szalki, lub szalka nie osiadta swobodnie na wadze lub
waga jest uszkodzona.

Konfiguracja systemu

Tryby pracy

Ustawienia > Konfiguracja systemu > Tryby pracy

Ta kategoria pozwala na prace urzadzenia w nastepujacych trybach:

® Mieszarka - mieszanie do 12 elementéw

* Dozownik - dziata jako dozownik wagi (WSD).
e Licznik - dziata jako sumator wagi (WST).

e Ekstruzja (Wyttaczanie) (TYLKO SZYBKOSC)

Mozliwy jest rowniez wybor trybu mieszania:

* Procent naturalny (warto$¢ domysina) - w tym trybie regranulat stanowi procent

partii, dodatki stanowig procent naturalnych (wszystkich naturalnych kombinacji) i
naturalne sg ze sobg proporcjonalne.

* Procent catkowitej partii - w tym trybie kazdy skfadnik jest procentem catej partii ze
wszystkimi sktadnikami dodawanymi do 100%.

Informacje na temat ustawiania wartosci procentowych zawiera sekcja ,Przyktad
tworzenia ustawien” na stronie 25.

WHtasciwosci

Ustawienia > Konfiguracja systemu > Wtasciwosci
Data i czas - stuzy do ustawiania daty, godziny i formatu daty.
Jezyk - ustaw jezyk sterownika ekranu dotykowego.
Opcje paska menu - umozliwia wprowadzanie zmian w prawym menu przyciskdw menu.

Flexbus Lite - wtgczenie / wytgczenie zintegrowanego podawania Flexbus Lite. Wiecej
informacji mozna znalezé w instrukcji Flexbus Lite.
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Jednostki wagi - ustawia jednostki wagi na wyswietlaczu: funty, uncje, gramy, kilogramy.

Zmien hasta - stuzy do ustawiania haset dostepu dla trybu recznego, trybu

programowania i odblokowania palcéw. Domysine hasta to: 11111 dla trybu recznego,
22222 dla trybu programowania.

Opcje ekranu - opcje wygaszacza ekranu, jasno$¢ ekranu, kalibracja ekranu i opcje na ekranie
wigczenia. Opcje wyswietlane na ekranie to informacje wyswietlane w gérnej czesci ekranu

gtéwnego, w tym: Data / Czas, Numer modelu, Identyfikator MLAN, Potgczenie USB, Potgczenie
Ethernet.

Komunikacja

Ustawienia> Konfiguracja systemu > Komunikacja

Blender I.D. Numer - ustawia numer ID dozownika. Wprowadz numer identyfikacyjny dla tego
konkretnego dozownika. ID pojawi sie na wszystkich raportach. Jesli masz wiecej niz jednag
jednostke, pomaga to zidentyfikowad raporty. Jesli uzywasz protokotu MLAN do automatycznego
zbierania danych, kazdy kontroler musi miec¢ unikalny adres. Prawidtowe liczby to od 000 do 255.

Serwer Modbus - wtgcz lub wytgcz Modbus TCP.

Konfiguracja protokotu TCP / IP - wtgcz DHCP lub ustaw statyczny adres IP, maske podsieci i brame
domysina.

MLAN Serial Baud Rate - ustawia predkosc¢ transmisji dla komunikacji szeregowej (RS232 lub RS-
485).

Wiecej informacji na temat ustawien komunikacji mozna znalezé na stronie 44.

Centrum drukowania

Ustawienia > Konfiguracja systemu > Centrum drukowania
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Diagnostyka cyklu wydruku - jesli jest wtgczona, wysyta wydruk cykl po cyklu (po kazdym
cyklu dozowania) do napedu USB wtozonego do sterownika. Gdy w napedzie USB i dysku
USB Flash Drive znajduje sie port USB, cztery linie informacji o cyklu dystrybucji, ktore
wiasnie sie pojawity, zostang przestane do pliku o nazwie PRINTER.TXT. Informacje
zawarte w tym pliku obejmujg dozowanie masy i procent kazdego sktadnika, numery
szybkosci wewnetrznych uzywane przez komputer do okreslania czasu dozowania oraz
rzeczywisty czas dozowania kazdego sktadnika. To doskonate informacje do sledzenia
doktadnosci kazdego cyklu dozowania i doktadnosci catego systemu przez dtuzszy okres
czasu. Moze by¢ drukowany jako plik tekstowy o statej szerokosci lub jako plik CSV z
nagtdwkami kolumn lub bez nagtéwkéw kolumn.




Historia cyklu wydruku - Drukuje dane diagnostyczne ostatnich 250 cykli na USB. Moze
by¢ drukowany jako plik tekstowy o statej szerokosci lub jako plik CSV z nagtdwkami
kolumn lub bez nagtéwkdéw kolumn.

Diagnostyka

Ustawienia > Konfiguracja systemu > Diagnostyka

Informacje o systemie — Informacje o systemie zawierajg szczegdétowe informacje o
systemie dotyczgce sterownika i dozownika

Diagnostyka ogniwa obcigznikowego — Wyswietla informacje o diagnostyce obcigzenia.
Diagnostyka komunikacji — Wyswietla informacje o diagnostyce komunikacji.
Diagnostyka w czasie pracy — Wyswietla informacje o diagnostyce cyklu.

Centrum drukowania — Opcje drukowania okreslonych raportéw do USB, tgcznie z suma,
historig alarmow, historig cyklu, parametrami, alarmami i zdarzeniami.

Rejestr alarmoéw i zdarzen — Dostepny réwniez z przycisku na ekranie gtéwnym.
Wyswietla ekran Alarm i Dziennik zdarzen. Na tym ekranie wyswietlana jest historia
alarmow, zdarzen krytycznych, wigczanie zdarzen i innych zdarzen. Nacisnij gérng lub
dolng potowe okien wyswietlania zdarzen aby przejs¢ w gore lub w doéf.

Mozna wyciszy¢ alarmy z tego ekranu. Inne opcje na tym ekranie to: Drukowanie na USB,
Czyszczenie dziennika alarméw i filtr, aby wyswietli¢ tylko wazne zdarzenia.

Resety

Ustawienia> Konfiguracja systemu > Resety

Ustawienia uzytkownika — Zapisz / Przywrd¢ ustawienia - stuzy do zapisywania lub
przywracania wczesniej zapisanych parametrow. Wiecej informacji na temat Zapisywania
i przywracania ustawien zawiera sekcja "Zapisywanie parametréw w ustawieniach kopii
zapasowej uzytkownika" na stronie 66.

Przywrdé¢ ustawienia fabryczne — Przywraca kontroler do ustawien fabrycznych!
Dostep do ustawien fabrycznych — Dostep tylko dla fabryki
Aktualizacja firmware — Aktualizowanie oprogramowania uktadowego sterownika z pliku

oprogramowania firmowego zatadowanego na dysk USB. Patrz , Aktualizowanie
oprogramowania sprzetowego sterownika” na stronie 94.




Monitorowanie doktadnosci - wydruk cykl po cyklu

Najlepszg metodg aby monitorowaé poprawnosc dziatania doktadnosci systemu jest podtgczenie pamieci
przenosnej USB do portu USB w sterowniku i zatgczenie opcji wydrukdw diagnostycznych. Sterownik
bedzie wtedy zapisywat petny raport z pracy dozownika po kazdym cyklu w odpowiednim folderze w
formacie pliku tekstowego.

Przy zapisie informacji do pliku na nosniku USB sterownik utworzy plik PRINTER.TXT lub
dopisze do istniejgcego pliku o tej nazwie. Za kazdym razem kiedy taki plik istnieje na
nos$niku dane zostajg do niego dopisane a stare informacje nie sg kasowane. Utworz folder
maguire w pamieci USB a w nim plik printer.txt.

NOTE

Gdy diagnostyka jest wtgczona, sterownik wstawi pojedynczy nagtéwek na poczatku kazdego cyklu
informacji i linie informacyjne po zakonczeniu kazdego cyklu.

Nacisnij Ekran poprosi o hasto (standardowo: 22222) Nastepnie nacisnij: -

Nacisnij Konfiguracja systemu Ekran wyswieli dostepne kategorie.

Nacisnij Opcje cyklu drukowania Ekran wyswietli opcje cyklu drukowania:

Diagnostyka cyklu wydruku - Wt. / WYL
Drukowanie historii cykl po cyklu - DRUKU)J

Przetacz Diagnostyka cyklu wydruku

WLACZ Po wtgczeniu Diagnostyki cyklu wydruku mozna drukowac raporty jako
pliki CSV, sformatowane jako pliki rozdzielone przecinkami, ktére mozna
otworzy¢ w programie arkusza kalkulacyjnego, takim jak Excel. Nagtéwek

tytutu w kolumnach mozna réwniez umiesci¢ w pliku CSV.

Dostepna na tym ekranie jest réwniez opcja drukowania historii 250 cykli na USB. Mozna je drukowac jako pliki CSV,
sformatowane jako pliki rozdzielone przecinkami, ktére mozna otworzy¢ w programie arkusza kalkulacyjnego, takim jak
Excel. Nagtowek tytutu w kolumnach mozna réwniez umiesci¢ w pliku CSV.
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Nacisnij - aby zapisac lub nacisnij czerwony X aby zamkng¢ i wyjsé. -l

Interpretacja wydrukow

10 lub 20 cykli danych, moze powiedzie¢ sporo o poprawnosci dziatania Twojego dozownika. Ponizszy opis
pozwoli na poprawne zinterpretowanie drukowanych danych.

Pojedynczy wydruk przedstawiony jest ponizej. Jesli dozownik pracuje z wiecej niz szescioma
komponentami, to zostanie wydrukowana druga tabela nizej z parametrami od sidmego w gére:

————————— #073 09/16/2008 03:05:41 Total: 1000.0 ——=-——=-——-
RCPE:0 ID: 223 WKOD:0 OPRT:0 TARE:-0.9 VOLM: On
MAT REGR (1) NATU(2) ADDI (3) ADDI (4)

12.00% 100 1.70% 8.00%
FINA R 12.00 100.00 1.70 8.00
FINA W 120.0 802.2 13.6 64.2
1st DW 0.0 0.0 0.0 0.0

1st DT 267.0 1783.0 273.0 1284.0
1st FR 450.00 450.00 50.00 50.00

DW/DT 0.00 0.00 0. 0.00
FRate 450.00 450.00 50.00 50.00
Retry#

Definicja kazdej linii
Nagtowek:

————————— #073 09/16/2008 03:05:41 Total: 1000.0 ----——=---

Ta linia zawiera: Numer cyklu co jest wygodnym sposobem aby utrzymac porzagdek w wydruku, date i czas
wykonania cyklu oraz catkowitg wage za dozowanego wsadu.

Informacje o cyklu:

RCPE:0 ID: 223 WKOD:0 OPRT:0 TARE:-0.9 VOLM: On

Ta linia zawiera: numer receptury (jesli jest wykorzystywana i przypisana do sterownika), ID dozownika,
numer zlecenia (jesli jest wykorzystywane i przypisane do dozownika), numer operatora, wskazanie wagi

dla pustej szalki, tryb wolumetryczny jesli jest zatgczony (on) inaczej nie jest widoczny.

Nagtéwki kolumn:

MAT REGR (1) NATU(2) ADDI (3) ADDI (4)
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Ta linia opisuje zawarto$¢ kazdej z kolumn. Podane s typy materiatdw, jakie sg przypisane do
poszczegdlnych sktadnikow: REGR=Regrind (przemiat), NATU=Natural (oryginat), ADDI=Additive (dodatek)

Pierwsza linia danych:

12.00% 100 1.70% 8.00%

Ta linia podaje wartosci zadane dla kazdego z komponentow.

Druga linia danych:

FINA R 12.00 100.00 1.70 8.00

Ta linia podaje ostatecznie przyjety wspotczynnik dla kazdego ze sktadnikdw.
Trzecia linia danych:

FINA W 120.0 802.2 13.6 64.2

Ta linia podaje za dozowana wage kazdego ze sktadnikéw w tym cyklu

Czwarta linia danych:

1st DW 0.0 0.0 0.0 0.0

Ta linia podaje wage z pierwszego dozowania.

Piata linia danych:

1st DT 267.0 1783.0 273.0 1284.0

Ta linia pokazuje czasy pierwszego dozowania dla kazdego ze sktadnikdw (ms).

Jezeli waga pierwszego dozowania (pierwszej préby), opisana w linii czwartej wydruku, pokrywa sie z za
dozowana wagg kazdego ze sktadnikdw oznacza, ze nie byto ponowien. Sterownik zaakceptowat pierwsza
probe. Jesli sie nie pokrywajg oznacza, to ze pierwsza préba byta za mata i serownik ponawiat dozowanie
tego komponentu. Pigta linia okresla czas dozowania kazdego ze sktadnikéw wyliczony przez sterownik.
Szésta linia danych:

1st FR 450.00 450.00 50.00 50.00

Ta linia okresla koncowe wspotczynniki dla pierwszego dozowania.

Siodma lina danych:

DW/DT 0.00 0.00 0.00 0.00

Ta linia okresla stosunek za dozowanej wagi do czasu dozowania.

Osma linia danych:
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FRate 450.00 450.00 50.00 50.00
Ta linia okresla ostateczne wspotczynniki.
Dziewigta linia danych:

Retry#

Ta linia okresla liczbe podjetych ponowien dozowania.

Rozwigzywanie problemow z wydrukami

TOTAL BATCH WEIGHT (Ctkowita waga wsadu - Nagtowek wydruku):

Sprawdz czy catkowita waga wktadu, zgadza sie z wagq zdefiniowang dla twojego modelu dozownika 2000
gramoéw okresla model serii 200. 400, 1000 oraz 2000 graméw catkowitego wktadu, okresla model ktory
uzywa wag tensometrycznych 3K, oznacza, to ze pomiar nastepuje z doktadnoscig 0,1 grama. 4000, 9000
oraz 18000 gram masy catkowitej okresla wiekszy dozownik ktéry podaje z doktadnoscia do petnych
gramow.

TARE WEIGHT (Waga pustej szalki — linia informacji o cyklu):

Waga pustej szalki powinna by¢ stata z dopuszczalng réznica paru gram w kolejnych cyklach. Wieksze
roznice we wskazaniu dla pustej szalki, mogg wskazywaé na nadmierne wibracje, jakas blokade
mechaniczng lub wade uktadu pomiarowego. Wskazywana waga ponad lub ponizej zera nie jest problemem
dopdki jest stata w kolejnych cyklach. Wskazania zmieniajgce sie co 50 gram sugerujg problemy z dziataniem
uktadu. Réznice 2-3 gramoéw nie stanowig problemu.

RETRIES - POWTORZENIA: (Dziewiata linia danych i piata linia danych, pierwsze i koricowe dozowanie):
Kiedy pierwsze dozowanie nie pokrywa sie z finalnym wynikiem dozowania oznacza to, ze konieczne byto
ponowienie préby dozowania. Ponowienia dozowania moga sugerowac problemy, ktére beda miaty wptyw
na doktadnos¢ urzadzenia.

Kolejne powtdrzenia mogg swiadczy¢ o nastepujgcych problemach; podajnik jest pusty lub przeptyw
materiatu jest tak nierdwny, ze pierwsze dawkowanie byto duzo za krdtkie bez konkretnych powoddw.
Parametry RT oraz _RP okreslajg jaka wielkos¢ btedu jest konieczna w celu wywotania powtérzenia.

FLOW RATE NUMBERS - WSPOLCZYNNIKI PRZEPLYWU: (druga linia danych)

Sprawdz wspétczynniki przeptywu, (Dane linia 2), aby okresli¢ czy kazde urzadzenie dozujgce dziata
poprawnie.

W ponizszym przyktadzie:
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W kolumnie komponentu 1, 18224 oraz 976 oznacza 1822,4 grama w 4 sekundy (244 przerwania = 1
sekunda). To jest 455,6 graméw na sekunde, typowy dla przeptywu przemiatu przez 3” okragty zawér lub
prostokatny 2”x3” zawér.

W kolumnie komponentu 2, 19993 oraz 488 okresla 1999,3 grama w 2 sekundy, lub 999,6 graméw na
sekunde. To jest ciezki materiat NATURAL, nie polietylen.

W kolumnie komponentu 3, 12973 oraz 31232 okresla 1297,3 grama na 31232 przerwan lub 128 sekund,
przy wspoétczynniku przeptywu 9.99 gramow na sekunde. To jest 1”7 podajnik slimakowy, od ktérego
oczekujemy przeptywu w wielkosci 8 graméw na sekunde. Nowsze podajniki uzywajgce szybszych napedéw
dozujg 16 graméw na sekunde

W kolumnie komponentu 4, 10240 oraz 31232 okredla czestotliwos¢ przeptywu doktadnie 8 gramdéw na
sekunde. Od kiedy te dwie cyfry , odpowiadajg fabrycznym ustawieniom gdy dozownik zostat
zainstalowany. Mozemy wnioskowaé, ze komponent 4 nigdy nie byt uzywany na tym dozowniku, lub
przynajmniej raz zostata wykonana operacja CLEAR ALL.

Dane linia 3 waga komponentu 4 wynosi 0,0 , nagtéwek 4 komponentu ustawiony na 00,0 procent
potwierdza, ze komponent nie jest uzywany.

Nastepujace informacje pomogg Ci okresli¢, ktdre urzadzenie umieszczone jest w dozowniku.

Urzadzenia dozujace W przyblizeniu gramy na sekunde
%" Auger Feeders, Micro Pulse Valves 0.5-02

1” Auger Feeders 06 -10

Vertical Valves 20-40

WSB 100 - Slide Gates 250 -450

WSB 220, 420 - 3” Round Slide Gates 500 -900

WSB 240, 260, 440, 460, 940, 960, 1840, 1860 - 2” x 3” Slide Gates 500 -900

WSB 240, 260, 440, 460, 940, 960, 1840, 1860 - 3” x 6” Slide Gates 3000 - 5000

ERROR CORRECTIONS — KOREKCJA BtEDU :

Wielkos¢ korekcji uzywana jest przez oprogramowanie, w kazdym cyklu, do obliczania czaséw dawkowania.
Czasy te sg regulowane w kazdym cyklu dopdki doktadnos¢ sie nie ustabilizuje. Gdy znaczgcy btad zostanie
wykryty, oprogramowanie wyreguluje wielkos¢ korekty.

Wielkos¢ w gramach jest regulowana najpierw. Wielkos¢ czasu (w przerwaniach) jest zmieniany gdy
wielkos¢ w gramach spada ponizej 16 000 lub powyzej 32 000 (w przyblizeniu). W takim przypadku obie
wielkosci gramy i czas sg podwajane lub dzielone na

pot aby doprowadzi¢ wielko$¢ w gramach z powrotem pomiedzy 16 000 i 32 000.

To pomaga w utrzymaniu wszystkich wielkosci tak duzych jak to mozliwe, pozwalajgc tym samym na
przeprowadzenie jak najdoktadniejszych obliczen, ale nie przepetnié rejestru.

Tylko wielko$é gramdw zmienia sie z cyklu na cykl, za wyjatkiem warunkéw wymienionych powyze;j.
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Sprawdz wielko$¢ w gramach dla serii kolejnych cykldw. Jezeli pozostaje niezmieniony, wtedy dawkowanie
jest dostatecznie doktadne aby nie wywotywac¢ korekcji btedéw. W innym przypadku parametry (Ml oraz
NC) okreslajg kiedy wystepujgca korekcja btedéw jest poza zakresem zapobiegajgcym korekcji, ktora
powinna wystepowac.

Parametr PRC ogranicza regulacje do 10 procent. Nie oczekuj zadnej pojedynczej zmiany w gramach,
wiekszej niz 10 procent.

Stopniowe zmniejszanie wielkosci w gramach sygnalizuje zmniejszajaca sie przepustowos$é, np. zmniejsza
sie ilos¢ materiatu w leju. Skok w przepustowosci (zwiekszanie masy w gramach), wystepuje w przypadku
dopetnienia podajnika.

Jezeli btedy pojawiajg sie, ale wielkos¢ w gramach nie jest regulowana. Sprawdz parametry NC oraz MlI. Te
parametry kontrolujg czy wystepuje korekcja btedéw. Oba parametry sg regulowane automatycznie przez
oprogramowanie. Ml jest ustawiony po kazdym uruchomieniu, po 10 cyklach wykonanych bez powtérzen.
MI zostanie ustawiony aby zasygnalizowac osiggniecie 50 % normalnego wspotczynnika przeptywu
wyrazonego w gramach na sekunde.

Parametr NC zmienia sie w dtuzszym czasie funkcjonowania. NC sygnalizuje, w gramach, gérny limit btedu
w 60 procentach dozowan. Wyzsza liczba sygnalizuje zazwyczaj staby przeptyw materiatu. Innymi zrédtami
btedéw mogg by¢, wibracje lub dryfowanie punktu zerowego.

DISPENSE TIMING — CZAS DOZOWANIA:

Druga cyfra jest liczba przerwan, obliczona w celu prawidtowego dawkowania materiatu. Jezeli te czasy sg
state ale waga pierwszej dawki rozni sie od zaprogramowanej, przeptyw materiatu nie jest staty. Inna
mozliwos¢ zrodta btedu to nadmierne wibracje szalki.

Nadmierne wibracje, szczegdlnie przy matych dawkach, mogg powodowa¢é nieprawidtowe odczyty wagi
chociaz waga dawki jest w gruncie rzeczy prawidtowa.

Jezeli czasy sg bardzo mate, 10, 20, 30 przerwan mozliwe, ze przekracza to mozliwosci zasuw przesuwnych.
Bardzo krdétkie czasy oznaczajg ze potrzebujesz matych ilosci materiatu, ale uzywasz zasuw o duzej
przepustowosci. Podajnik slimakowy, zasuwa z ogranicznikiem przeptywu lub mniejszy zawér pomoze w
uzyskaniu wiekszej doktadnosci i kontroli.

Jezeli wielko$¢ czasu jest ponizej 5, dziatasz w zakresie bardzo trudnym do zrealizowania przez dozownik.
Parametr opdznienia LAG dodaje czas do kazdego dawkowania. Ma to na celu kompensacje czasu na
poczatku dawkowania, aby da¢ czas na zbudowanie ci$nienia i przesuniecie zaworu. Czas LAG jest zawsze
troszke dtuzszy od niezbednego minimum. Jezeli obliczony czas dawkowania jest bardzo krotki, czas
opdznienia LAG jest dodawany, w sporadycznych przypadkach moze spowodowac zaktécenia w
doktadnosci i doprowadzi¢ do przepetnienia.

PERCENTAGE ERRORS — BLEDY PROCENTOWE:

Gdy rozwazamy procentowe btedy dozowania koloru i dodatkéw, spdjrz ponizej.
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Po pierwsze, poszukaj objawdw powtdrzen. Powtdrzenia swiadczg o problemach, ktére rowniez
powodujg procentowe btedy.

Jezeli czas pierwszego dawkowania, (DANE linia 3), nie odpowiada ostatniemu dawkowaniu, (DANE linia
1), jedna lub wiecej préb miato miejsce. To znaczy, ze materiat z zasobnika sie wyczerpat lub przeptyw jest
tak nierédwnomierny, ze pierwsze dozowane zostato skrécone bez konkretnego powodu. Parametry _RT i
_RP okreslajg jaki btagd niedowagi spowoduje powtdrzenie cyklu.

Powtdrzenia oraz niezgodnos¢ w dozowaniu moze w wielu przypadkach by¢ spowodowane zmianami
poziomu materiatu w podajniku.

Nadmierne wibracje mogg rowniez powodowacé btedne odczyty wagi oraz nieuzasadnione powtdrzenia.
Jezeli linia BAILOUT jest sporadycznie drukowana, w wiekszosci jest to spowodowane przez wibracje.
Zwiekszenie parametru BAILOUT powinno to poprawic.

Nadmiernie wydtuzony czas opdznienia LAG moze powodowac powtdrzenia skutkujgce przepetnieniem.
Po drugie, spdjrz na aktualnie za dozowana wage (DANE linia 1).

Kolor, na przyktad, jest okreslony jako procent NATURAL. W powyzszym przyktadzie, NATURAL wynosi
1908,3 gram, wiec kolor przy 4 procentach NATURAL, wyniesie 76,3 graméw. W rzeczywistosci 77,6
gramow zostato za dozowane. Btagd wynosi 1,3 gramow, co miesci sie w oczekiwanej doktadnosci
podajnika slimakowego 1”.

Aktualny btad w gramach dozowania jest bardziej znaczacy niz btgd procentowy. Urzgdzenia mechaniczne
nie sg doskonate. Wszystko co mozemy od nich wymagac to funkcjonowanie w rozsgdnym zakresie
doktadnosci. Ten zakres jest lepiej zdefiniowany przez btagd wyrazony w gramach niz procentach.

Po trzecie, spojrz na czas dozowania (DANE linia 3).

Bardzo krétkie czasy (10, 20, 30 przerwan) oznaczajg, ze urzadzenie nie bardzo odpowiada
powierzonemu zadaniu. Doktadnos$é bazujgca na procentach, bedzie sie pogarszata z cyklu na cykl. To
moze by¢ akceptowalne tak dtugo dopdki wyniki procentowe sg ciggle doktadne.

Skoki (linia 4)

Jesli wystgpia skoki, wibracje sg zazwyczaj przyczyna, a te skoki mogg powodowaé inne problemy.
Zwieksz wartos¢ parametru BAL do 200 lub 300 graméw, aby zmniejszy¢ lub wyeliminowaé skoki.
Wibracje mogg réwniez powodowac problemy z przepustowoscig w zwigzku z dodatkowym czasem

potrzebnym do uzyskania dopuszczalnych odczytow wagi. Zwieksz parametr WDF do 2 lub 3 graméw,
(WDF 00003) lub (WDF 00030) lub wiecej, jesli to konieczne

Drukowanie ustawien parametrow

Aby wydrukowac kopie wszystkich wewnetrznych parametréw:

86




Do portu USB kontrolera nalezy podtgczy¢ drukarke USB lub dysk flash USB. Drukuje sie do 13
list: liste ogdlng i 12 list sktadnikéw. Wydrukowane beda tylko skfadniki, ktére sg wiaczone.
Zostang wydrukowane cztery kolumny, RAM; ROM; dozowniki serii 200 i 900; | EEPROM.
Identyfikacja nagtdwkdéw drukowanych nad kazda z kolumn. Inne opcje drukowania mozna
wysytaé do USB, np. Drukuj sume, Historia wydruku, Historia cyklu wydruku, Parametry
drukowania, Alarm wydruku i Wydarzenia, a takze opcje Drukuj wszystko na USB.

b Ekran poprosi o hasto (standardowo: 22222) Nastepnie nacisnij: -

ress !

Nacisnij Konfiguracja systemu Ekran pokaze dostepne kategorie.

Nacisnij Diagnostyka Ekran pokaze dostepne kategorie.

Nacisnij Opcje systemu drukowania Na wyswietlaczu pojawig sie opcje drukowania systemu:
Drukuj sumy, wydrukuj historie alarméw, historie cyklu
drukowania, parametry drukowania, wydrukuj alarmy i zdarzenia,
wydrukuj wszystko.

Nacisnij Drukuj parametry System wydrukuje parametry USB w pliku oznaczonym: PRINTER.TXT
znajdujgcym sie w folderze o nazwie "maguire".

Nacisnij Aby zapisac i wyjsc lub nacisnij czerwony X aby anulowa¢ -|
i wyjsc.

Wydruk zuzycia materiatow

Nacisniecie przycisku VIEW na ekranie gtéwnym, a nastepnie przycisku Drukuj na USB spowoduje wydrukowanie
wszystkich uzytych materiatéw. Te sumy sg od ostatniego drukowania oraz czyszczenia.

Wydruk wyglada tak:
DATE TIME
CURRENT 11/10/01 16:20:23
LAST 11/10/01 16:10:23
PRINTED
LAST 09/10/01 09:00:04
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CLEARED

TOTALS: GRAND PCT CURRENT PCT
CYCLES 11 7
COMP 1 R05.0 2.4 4.8 1.5 5.0
COMP 2 N 100 47.4 100.0 28.6 100.0
COMP 5 N 00.5 A4 .99 2 .99
COMP 6 N 00.5 A4 .94 2 91
TOTAL 50.8 30.7

WEIGH SCALE ID# 120
TOTALS ARE IN POUNDS
POUNDS PER HOUR 365.3

Sumy (TOTALS) moga by¢ wyrazone w funtach lub kilogramach w zaleznosci od wyboru
jednostki wagi. Patrz: Tryb PROGRAM (* 89).

Dla kazdego aktywnego sktadnika drukowana jest linia. Kazda linia zawiera numer komponentu,
typ, ustawienie, sumy duze i biezace.

Sumy duze bedg rosty, dopdki nie zostang celowo usuniete. Robi sie to za pomoca procedury *
00 lub nacisnij 00 w ciggu 5 sekund po wydrukowaniu tych sum.

Catkowite biezgce sg ostatnim razem drukowane. Data i godzina sg podane dla OSTATNIEGO
CZYSZCZENIA i dla OSTATNIEGO DRUKOWANIA.

Procenty dla typow "R" (REGRIND) sg procentami catkowitej masy. Procenty podane dla typow
"A" (ADDITIVES) to odsetki wszystkich dodanych "N" typdéw. Procenty podane dla typéw "N"
(NATURALS) to procent kazdego sktadnika wszystkich typéw "N" dodanych razem.

POUNDS PER HOUR (wage na godzine) oblicza sie przy uzyciu catkowitego materiatu wydanego z

kolumny CURRENT (biezace), zakres czasu miedzy CURRENT (biezgce) a LAST PRINTED (ostatnio
drukowane).

Rozwigzywanie problemow

Jesli czytasz te sekcje to znaczy, ze podczas uzytkowania Twojego dozownika wystgpity problemy.
1. Analizowanie problemu rozpocznij od rozdziatu Montaz i instalacja lub Okablowanie. Nawet jesli dozownik

dziatat przez pewien czas poprawnie nieustanny wptyw zaktécen z otaczajgcych maszyn oraz wysoka
temperatura mogg powodowac problemy.

2. Nastepnie przesledz rozdziat Procedura Sprawdzajgca, czy wszystkie elementy dziatajg zgodnie z
oczekiwaniami.
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3. Przeczytaj réwniez rozdziat Sekwencja normalnego uzytkowania, zeby wiedzie¢ jakiego zachowania

oczekiwac¢ od dozownika.

4. Kolejnym krokiem bedzie zapoznanie sie z rozdziatem Typowe problemy (nastepna strona).

5. Nastepnie zapoznaj sie z rozdziatem opisujgcym weryfikacje wagi tensometrycznej

6. W trudnych przypadkach mozemy Ci pomdc jesli otrzymamy wydruk parametrow wewnetrznych,

procedura opisana w poprzedniej sekcji, i wydruk cykl po cyklu dozownika z kilku godzin pracy.

7. Sprobuj restartu urzadzenia.

Drukowanie parametrow:

oL Ekran poprosi o hasto (standardowo: 22222) Nastepnie nacisnij: I y

Nacisnij x

Nacisnij Konfiguracja systemu Ekran pokaze dostepne kategorie.

Nacisnij Diagnostyka Ekran pokaze dostepne kategorie.

Nacisnij Opcje systemu drukowania Na wyswietlaczu pojawia sie opcje drukowania systemu:
Drukuj sumy, wydrukuj historie alarméw, historie cyklu
drukowania, parametry drukowania, wydrukuj alarmy i zdarzenia,
wydrukuj wszystko.

Nacisnij Drukuj parametry System wydrukuje parametry USB w pliku oznaczonym: PRINTER.TXT
znajdujacym sie w folderze o nazwie "maguire".

Nacisnij - Aby zapisac i wyjsc lub nacisnij czerwony X aby anulowa¢ -|
i wyjsc.
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Typowe problemy

Problemy te sg opisane na bazie rozmoéw telefonicznych, ktére przeprowadzilismy z uzytkownikami
dozownikdéw grawimetrycznych Maguire.
1. Wyswietlacz nie pokazuje odczytow bliskich zeru gdy wtaczone jest zasilanie, szalka jest pusta (plus/minus

10 gram)

e Czujniki tensometryczne nie sg podtgczone,

e Szalka wagi nie spoczywa prawidtowo i swobodnie na wspornikach lub wsporniki nie spoczywajg
prawidtowo na srubach wystajacych z obudowy

e Kontroler nie byt nigdy kalibrowany dla tych czujnikéw lub wtasnie wykonates CLEAR ALL. W takim
wypadku bedzie prawdopodobnie odbiegat o kilkaset gram. Zobacz kalibracje czujnikéow
tensometrycznych.

e Czujniki tensometryczne sg uszkodzone. Zobacz — SPRAWDZENIE CZUINIKOW
TENSOMETRYCZNYCH

2. Kontroler zresetowat sie bez powodu. To oznacza zaktécenia elektromagnetyczne lub skoki napiecia
zaktdcajace prace procesora
e Zobacz WIRING CONSIDERATIONS, MONTAZ | INSTALACJA.

3. Swieci sie ALARM oraz wyswietlacz pokazuje wage powyzej 100 lub ponizej -50 gram. Jezeli powyzej 100,
zawor szalki wagowej otwiera sie i zamyka co 6,7 sekund
e W szalce znajduje sie materiat ktéry nie moze wypasc.
e Klapka szalki wagowej zacieta sie.
e Czujniki tensometryczne zawiesity sie lub sg zablokowane.
e Czujniki tensometryczne sg nieskalibrowane.
o Nieprawidtowe uziemienie powoduje btedne odczyty czujnikéw.

4. Pierwsze dawkowanie nie nastgpito. Po kilku sekundach ALARM zaczat sie swieci¢. Wyswietlacz pokazuje (N
X.x) i mruga.
e Zasilanie powietrzne nie jest podtgczone lub cisnienie jest za niskie.
e Zawor NATURAL nie jest podtgczony prawidtowo.
e Bezpiecznik 0,5 A w przednim panelu jest przepalony.
e Zasuwa pozioma leja z materiatem NATURAL jest zablokowana. Zamontowany sitownik, moze by¢
uszkodzony.

5. Zawodr dawkujacy materiat NATURAL kontynuuje upuszczanie materiatu chociaz szalka wagowa ulegta
przepetnieniu. Odczyt wagi jest ciggle ponizej 2000 gram.
e Szalka wagi nie jest zamontowana swobodnie.
e Czujniki tensometryczne sg zablokowane.
e Czujniki tensometryczne sg uszkodzone. Zobacz sprawdzanie czujnikdw tensometrycznych
CHECKING THE LOAD CELLS

6. System funkcjonuje ale potrzebuje wielu prdb aby zrealizowa¢ prawidtowe dawkowanie. Nie moze nauczy¢
sie prawidtowego dawkowania.
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e  Wibracje powodujg powtarzajgce sie odchylenia, powodujgc duze zmiany w obliczeniu
wspotczynnika przeptywu. Zwieksz parametr BER.

7. Pokretta do wprowadzania wartosci zadanej wydajg sie nie mie¢ wptywu na sterowanie dozownikiem.
o Kto$ zablokowat ustawienia klawiatury uzywajac klawiatury numerycznej. Zobacz KEYPAD,
PROGRAM MODE, SETTING.
e Parametr _SE ogranicza ustawienia, ktére mozemy wprowadzi¢ za pomocg pokretet. Zobacz
KEYPAD, PROGRAM MODE, PARAMETERS, _SE.

8. Okazjonalnie system blokuje sie wykonujgc powtdérzenia dawkowania komponentdw ale czas powtérzenia
jest tak krotki ze nic nie zostaje zadozowane.
e Parametr LAG TIME ma ustawiona za mata wartos¢. Zobacz KEYPAD, TIME, PARAMETER, _LA.
e Zawor zablokowat sie w pozycji zamknietej. Sprawdz swobode ruchu zaworu po odtgczeniu
sprezonego powietrza.

9. System pracowat ale obecnie wykonuje niewyttumaczalne operacje.
o  Woytadowanie statyczne lub skok napiecia spowodowat uszkodzenie pamieci RAM. Wykonaj
operacje CLEAR lub CLEAR ALL, a nastepnie wykonaj kalibracje wagi tensometrycznej oraz
kalibracje przeptywu dla wszystkich materiatow.

10. Wyswietlacz pokazuje 3100,0 nawet przy puste] szalce. To jest gdrna wartos¢ odczytu z czujnika
tensometrycznego.
e Czujniki tensometryczne nie sg podfgczone i uktad zdryfowat do gérnego limitu.
e Czujniki zostaty obcigzane znacznie powyzej ich dopuszczalnych wartosci i s3 mechanicznie
uszkodzone.

11. Dawkowanie z zasuw poziomych nie jest tak ptynne jak powinno by¢.
e Zasuwa blokuje sie nieznacznie. Przy pustym podajniku, poruszaj zasuwe aby sprawdzi¢ jej
swobode ruchu. Sprawdz czy cylinder jest zamontowany w 0si z zasuwa.
e Materiat nie przeptywa ptynnie. Moze by¢ konieczne zastosowanie adaptera do usuwania mostkow
materiatowych.

12. Odczyty czujnikéw tensometrycznych nie sg state. Zmieniajg sie o okoto 100 gram z sekundy na sekunde.
o To jest kwestia wytadowan statycznych i nieprawidtowego uziemienia. Zobacz WIRING
CONSIDERATIONS
o Jezeli dryfujg powoli w jednym kierunku, wymagajac czestej kalibracji, prawdopodobnie ukfad
scalony na ptycie gtéwnej jest uszkodzony. Zadzwon do nas.
e Jezeli wskazanie przy pustej szalce nie jest stabilne, cos moze mechanicznie wptywac na dziatanie
czujnikdw tensometrycznych.

13. Pod koniec kazdego cyklu silnik mixera pracuje tylko przez utamek sekundy.

o Silnik miksera pobiera duzg warto$¢ prgdu podczas rozruchu. Jezeli zasilajgce napiecie jest
niewystarczajgce, jego wartosc spadnie do tak niskiego poziomu, ze spowoduje to zresetowanie
komputera i zanik sygnatu sterujgcego silnika. Na wyswietlaczu zostanie pokazana procedura
restaru dozownika. Zapewni lepsze Zrddto zasilania, usun zbedne przedtuzacze
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Problemy z mieszaniem

Klienci posiadajacy problemy z miksowaniem maja do wyboru kilka opcji.

Zmniejszenie rozmiaru wsadu poprzez obnizenie wartosci parametru FUL. To powoduje dwie rzeczy. Po
pierwsze, komponenty sg dawkowane czesciej w mniejszych porcjach, ktére rozktadajg sie na wiecej
cienszych warstw materiatu w komorze mieszajgcej. Po drugie, obniza poziom materiatu w komorze
mieszajgcej od razu po za dozowaniu. W celu prawidtowego wymieszania materiatu kluczowe jest aby w
przestrzeni pracy mieszadta znajdowaty sie najwyzsze warstwy materiatu. Dozowanie duzego wsadu moze
spowodowac znaczne przewyzszenie materiatu ponad zasieg topatek mieszadta szczegdlnie gdy dozownik
nie pracuje przy petnej wydajnosci. Zmniejszenie dozowanej dawki przy pracy z mniejszymi wydajnosciami
umozliwi prawidtowe dziatanie mieszadta.

Upewnij sie ze czujnik poziomu jest zamontowany w jego najnizszej pozycji, oraz zwieksz czuto$é tak bardzo
jak to mozliwe. Obie operacje stuzg przeciwdziataniu nadmiernego zasypania fopatek mieszadta.

W urzadzeniach niewyposazonych w zawory sterujace przeptywem (FCA), zwieksz parametr DLY do
wartosci odpowiadajacej 50 % czasu pomiedzy cyklami. DLY jest to czas opdznienia (w przerwaniach) od
momentu odstoniecia czujnika do momentu rozpoczecia kolejnego wsadu. Zwiekszenie DLY pozwala na
opréznienie komory mieszajgcej zanim nastgpi kolejny wsad.

Mozesz zwiekszy¢ czas mieszania pod koniec kazdego wsadu poprzez zmiane dwdch ostatnich cyfr
parametru MIX. Jezeli przerdb jest bardzo wysoki, mozesz poprawi¢ miksowanie poprzez ustawienie ciagtej
pracy miksera. Jakkolwiek, zwiekszenie czasu mieszania moze spowodowaé separacje materiatu po
wstepnym mieszaniu. Rozna gesto$é materiatéw oraz wtasciwosci elektrostatyczne zwiekszajg mozliwosé
rozwarstwienia.

Jezeli dozownik jest zamontowany ponad lejem buforowym, powinien zosta¢ zamontowany dodatkowy
zawor upustowy FCA pod dozownikiem. Zawor ten powinien by¢ ustawiony w ten sposob ze jest zamkniety
gdy czujnik poziomu jest odkryty. Gdy czujnik jest zakryty, zawér otwiera zasuwe aby wypuscié materiat.
Celem tego zaworu jest zapewnienie odpowiedniego wymieszania materiatu. Parametr FCV opdznia
otwarcie tego zaworu na 6 sekund. Mozesz zwiekszy¢ czas opdznienia jezeli uwazasz, ze konieczne jest
wydtuzenie czasu mieszania.

Przy modelu WSB-940, upewnij sie ze szalka ma zainstalowane dwie przegrody. To zapewni poziome
uktadanie sie warstwa materiatu, zamiast pionowego, co jest bardzo istotne przy zrzucie do komory
mieszajce;.

Rdzna gestos¢ materiatu oraz ksztatt granulatu, szczegdlnie gtadkie granulki oryginalnego materiatu wraz z
ciezszym barwnikiem, mogg sie separowaé¢ w dozowniku. Lekkie okrggte grudki przeptywajg jak woda
dookota krawedzi pojemnika, podczas gdy ciezsze grudki zatrzymuja sie. To jest trudne do skorygowania.
Najlepiej nie dozowac tego typu mieszanek do duzych kontenerdw, w ktérych przechowujemy materiat.
Transportowanie podcisnieniowe moze réwniez powodowaé separacje materiatdw o rdzinej gestosci
nasypowej. Zwieksz predkosé¢ powietrza aby zminimalizowad ten efekt.

Model WSB-MB wykorzystuje naped pneumatyczny do mieszania materiatu zamiast napedu elektrycznego.
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Jesli wystepuja problemy z mieszaniem w dozownikach z napedem pneumatycznym upewnij sie, ze fopatki
wykonujg petny ruch (270° - % obrotu). Jesli tak nie jest:

1. Zwieksz ci$nienie powietrza. Jezeli ci$nienie powietrza spada o wiecej ni¢ 5 psi podczas pracy mieszadta
oznacza to, ze przewdd zasilajgcy sprezonym powietrzem jest zbyt maty.

2. Zmniejsz ilos¢ dawkowanego materiatu aby zredukowac site potrzebng do poruszenia fopatek mieszadta.
Zwieksz parametr MPO z 122 (1/2 sekundy) do 183 (3/4 sekundy) lub 244 ( 1 sekunda). Zmiana ta daje
wiecej czasu na petny ruch mieszadta.

4. Mozesz rowniez zwiekszy¢ czas mieszania z 10 do 15 lub 20 sekund, w przypadku nizszej predkosci topat
mieszajacych, mona wtedy wymieszaé podobna ilo$¢ mieszanki.

/wiekszanie wydajnosci

Prawidtowo dobrany dozownik powinien zapewni¢ taka wydajnos¢, ktéra sprosta wymaganiom twoje;j linii
produkcyjnej. Jesli z jakich§ powoddw tak nie jest ponizej jest kilka sposobdéw aby poprawi¢ wydajnosé
dozownika.

1. Jezeli Twdj dozownik jest wyposazony w zawér upustowy pod dozownikiem, spowoduje to spadek
wydajnosci o 25 %. Aby to zniwelowad¢, ustaw flage ,END FULL” uzywajac funkcji *44 wyjasnionej
wczesniej. W trybie END FULL, dozowanie rozpoczyna sie nawet gdy czujnik jest ciggle zastoniety podczas
funkcjonowania zaworu upustowego.

2. Jezeli Twdj proces pobiera jednorazowo znaczng ilo$¢ materiatu (przyktadowo w momencie napetniania
Slimaka w procesie wtrysku) i zapas materiatu w dozowniku nie jest odpowiedni to mozesz zostac bez
materiatu przez kilka sekund dopdki dozownik nie przygotuje kolejnego wsadu. Funkcja *44 END FULL
rowniez skoryguje te objawy. Gdy czujnik jest odkryty, kompletny wktad jest natychmiast dostepny aby
pomac uzupetni¢ komore mieszajacg, zapewniajac wieksze rezerwy dla procesu.

3. Zwieksz parametr FUL. Parametr ten ustawia wielko$¢ wsadu. Wiekszy wsad zwieksza wydajnosé. Zaleznie
od gestosci uzywanego materiatu, mozna zwiekszy¢ wielko$¢ wsadu nawet od 20 do 40%.

4. Zatgcz tryb FAST. Powoduje to szybkie wolumetryczne dozowanie do 4 razy pomiedzy normalnym
dozowaniem grawimetrycznym.

5. Nie myl buforu z wydajnoscia. Jesli twéj dozownik ma chwilowe problemy skutkujgce brakiem materiatu
dla twojej linii, problemem moze by¢ nie wystarczajgcy bufor a nie zbyt mata wydajnos¢. Dodaj odpowiedni
lej buforowy lub zamontuj czujniki alarmujgce niski poziom materiatu w kazdym z lejéw dozownika.
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Sekwencja normalnego uzytkowania

Ta sekcja przedstawi Ci jak system powinien funkcjonowac poprawnie. Jezeli tak nie jest to pomoze Ci ona
znalez¢ punkt, w ktérym dziatanie odbiega od normy co utatwi znalezienie problemu.

Wiacz zasilanie POWER ON:
Data biezacej wersji oprogramowania (V=xxxxxT) jest wyswietlana przez 1 sekunde, nastepnie
pojawia sie informacja o sumie kontrolnej (CKS xxxx), nastepnie sprawdzenie pamieci ROM (ROM
OK ), nastepnie wyswietlane jest (0). Wyswietlana jest aktualna waga w szalce. Powinno to by¢ 0
+/- kilka gram. W czasie pierwszych kilku minut funkcjonowania, wyswietlane wartosci wagi mogg
dryfowac ze wzgledu na rozgrzewanie sie ukfadu.

Rozpocznij uzytkowanie:
Urzadzenie rozpocznie dziatanie jezeli oba przetaczniki z lewej strony s3 w potozeniu gérnym oraz
czujnik w komorze mieszajgcej jest odkryty. Czujnik musi byé podtgczony z prawej strony kontrolera.
Jezeli nie jest, efekt bedzie taki sam jakby czujnik byt zakryty, urzadzenie nie wystartuje.

Jezeli klapka spustowa szalki stale otwiera sie i zamyka:
Jezeli przy pustej szalce pokazywana waga wynosi 100 gram lub wiecej, zawdr upustowy szalki
bedzie dziatat ciggle prébujgc opréznic szalke, ustaw poczatkowa wartosé wagi blizszg zeru. Jezeli
szalka jest pusta a odczyty wagi sg wieksze niz 100 gram cos jest blednie ustawione. Zobacz rozdziat
o testowaniu czujnikdw tensometrycznych oraz kalibrowaniu wagi tensometryczne;.

Jezeli zapala sie ALARM:
Jezeli waga szalki pokazuje -50 gram, alarm zapali sie i urzgdzenie nie bedzie funkcjonowac. Zobacz
rozdziat testowanie czujnikdw tensometrycznych oraz kalibrowanie wagi tensometryczne;j.

Poczatek sekwencji dawkowania:
Jezeli wartosci wagi w punkcie zerowym jest pomiedzy ,-50 band +100, urzadzenie rozpocznie
dziatanie.

Wyswietlacz podczas dozowania:
Podczas dozowania kolejnych sktadnikéw, typ (R,N,A) i numer komponentu bedzie wyswietlany
sygnalizujgc ktdry komponent jest aktualnie dozowany. Jako wielko$¢ inicjujgca wyswietlana jest
waga pustej szalki wagowej. To sie nie zmieni podczas pierwszego dozowania. Po kazdym
dozowaniu, aktualna wartos¢ materiatu w szalce jest podawana i wyswietlana.

Najpierw przemiat (REGRIND):
Jezeli w mieszance wystepujg materiaty typu REGRIND (przemiat), ich dozowanie nastgpi jako
pierwsze w kolejnosci od tego o najwiekszej zawartosci do tego o najmniejszej zawartosci. Litera
»,R” bedzie widoczna na wyswietlaczu. Po ich za dozowaniu dokonywany jest doktadny pomiar wagi
aby wyliczy¢ pozostatg w szlace przestrzen na pozostate sktadniki. Catkowita waga wsadu bedzie
wyswietlana 2 sekundy po za dozowaniu kazdego ze sktadnikéw..

Jako drugi oryginat (NATURAL):
Dozowanie oryginatu (NATURAL) jest nastepne w kolejnosci. Komponenty beda dodawane w
kolejnosci od najwiekszej do najmniejszej zawartosci procentowej. Litera ,N” pojawi sie na
wyswietlaczu. Doktadna wartos¢ za dozowanych sktadnikéw typu NATURAL jest wykorzystywana
do obliczenia ilosci potrzebnych dodatkow ADDITIVES.

Jako trzecie dodatki (ADDITIVES):
Dodatki ADDITIVE sg dodawane jako ostatnie. Kazde dozowanie musi spetni¢ wymagania okreslone
przez wewnetrzne parametry , w przeciwnym razie ponawiana bedzie prdba za dozowania danego
komponentu i sekwencja nie bedzie kontynuowana.
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Wyczerpanie materiatu:
Jezeli ktérykolwiek materiat sie wyczerpie lub jest go za mato aby spetni¢ kryteria okreslone przez
ustawione parametry — proces nie bedzie kontynuowany. Kolejne proby dozowania beda
nastepowaé do czasu uzupetnienia materiatu lub wytgczenia urzadzenia. Wyswietlacz bedzie
mrugat. Alarm zafaczy sie po 4 probach. llos¢ prob przed zatgczeniem alarmu jest okreslona
parametrem (_AL). Komponent typu REGRIND moze by¢ ustawiony aby nie powodowac zatgczenia
alarmu w momencie wyczerpania. Zobacz PARAMETRY, _AL, jak ustawi¢ parametry ALARMU.
Jezeli ALARM zapala sie:
Nastgpity wiecej niz cztery proby dawkowania ktéorego$s komponentu. Préby za dozowania
komponentu, ktéry wywotat alarm bedg dalej ponawiane. Wyswietlacz bedzie mrugat i pierwsza
cyfra na wyswietlaczu bedzie okreslata ktéry komponent jest zrédtem problemu. Aby kontynuowac
sekwencje dawkowania musisz uzupetnié brakujacy komponent lub wytaczy¢ zasilanie.
Oprodznienie szalki:
Po wszystkich dozowaniach szalka wagi jest oprdzniana poprzez upuszczenie materiatu do komory
mieszadta. Zawor spustowy zostaje otwarty przez 4 sekundy. (Parametr DTI)
Czujnik poziomu zakryty:
Podczas gdy czujnik jest zakryty, zawdr upustowy pozostaje otwarty aby zapewni¢ oprdznienie
szalki. Dozowanie zostaje zatrzymane. Zawér upustowy pozostanie otwarty dopdki czujnik jest
zastoniety. Stan taki bedzie trwat do czasu rozpoczecia kolejnego cyklu.
Zawor upustowy FLOW CONTROL: (opcja)
Zawor upustowy pod komora mieszadta pozostanie zamkniety przez 6 sekund
(parametr FCV) po przesypaniu materiatu do komory mieszajgcej. Przez reszte czasu
pozostaje otwarty gdy czujnik jest zakryty i zamyka gdy czujnik zostanie odkryty na
przynajmniej 2 sekundy (bazujac na parametrze DLY).

Weryfikacja poprawnosci dziatania wagi
tensometrycznej

Wiekszo$¢ problemow zwigzanych jest z funkcjonowaniem czujnikdw tensometrycznych.

Jest kilka sposobdéw na zweryfikowanie czy tensometry dziatajg prawidtowo. Najmniejsze dotkniecie szalki
powinno skutkowa¢ zmiang odczytu. Po puszczeniu szalki, wyswietlacz powinien powrdci¢ do wartosci
wyjsciowej. Jezeli to nie nastepuje, cos blokuje swobode ruchu szalki lub czujnika. Zbadaj doktadnie
wszystko koto czujnikéw, sSruby mocujgce, podpory szalkii sama szalke. Nic nie powinno blokowac¢ swobody
ruchu szalki.

To normalne, ze wskazanie wagi dryfuje o kilka gramdéw w czasie lub przy zmianie
temperatury. Dopoki wszystkie komponenty sg dozowane przez jeden zestaw wag,
wptyw tych zmian jest taki sam lub bedzie taki sam na kazdy z nich przez co zostanie

NOTE zachowana proporcja miedzy sktadnikami. Pusta szalka jest zawsze tarowana co pozwala
zachowac precyzje pomiaru.

Nastepujgce czynnosci potwierdza prawidtowe dziatanie czujnikow tensometrycznych:

95




Gdy szalka jest pusta, pomiedzy cyklami, wyswietlacz powinien wskazywaé wartosc¢ bliska zeru. Bfad kilku
gram nie jest istotny jezeli jest wspolny dla wszystkich sktadnikdéw. Odczyty pustej szalki powinny by¢ state
z réznica kilku gram miedzy soba.

Dodanie kilku granulek powinno skutkowaé zmiana odczytu. 1 gram to okoto 40 granulek.

Wiekszos¢ problemoéw z czujnikami tensometrycznymi jest spowodowane problemami ze swoboda ruchu
szalki. Czujniki tensometryczne musza swobodnie reagowac na dodanie jednej granulki do szalki wagi, jak
réwniez mierzy¢ petny zakres 20,000 gram (10,000 gram na czujnik).

Jezeli odczyty wagi sg bardzo zmienne, sprawdz okablowanie czujnikéw tensometrycznych.

Przecigzony czujnik bedzie pokazywat maksymalny odczyt. Gérny limit to ( 3100,0) dla serii 200 lub
(31000) dla serii 400 lub 900. Czujnik ktéry byt za bardzo przecigzony bedzie wskazywat (0.0).

Zawsze dostarczamy sparowane zestawy czujnikdw wraz z obudowami mocujacymi. Mozesz
zdjac tylng ostone czujnika w celu kontroli wzrokowej. Nie jest zalecane wyjmowanie czujnikow

z metalowej obudowy. Moze to doprowadzi¢ do uszkodzenia samego czujnika.

Aby pracowac z uszkodzonymi czujnikami wagi w trybie wolumetrycznym, patrz operacje
wolumetryczne na stronie 69.

Aby wykona¢ ponowng kalibracje wagi, sprawdz: Rekalibracja wagi tensometrycznej na stronie
72.

Jezeli podejrzewasz uszkodzenie czujnikdéw, zobacz: Odczyt sygnatu z czujnikow
tensometrycznych - LOAD CELL RAW SIGNAL READOUT.

Odczyt nieprzetworzonego sygnatu z czujnikow
tensometrycznych

Nacisnij Ustawienia, Konfiguracja systemu, Diagnostyka, Diagnostyka ogniw obcigzeniowych aby sprawdzi¢
nieprzetworzony sygnat z wagi tensometrycznej.

Waga tensometryczna przesyta jako sygnat niskie napiecie, ktére nieznacznie waha sie w zwigzku z ruchami
szalki. To napiecie jest przetwarzane na ptycie gtédwnej w impulsy, ktére s3g zliczane przez sekunde aby
okresli¢ obcigzenia. Oprogramowanie moze obstugiwac od 0 do srednio 249 850 impulsow.

Prawidtowo pracujaca szalka 3 kg ma zakres od 55 000 do 120 000, oznacza to przedziat 65 000 od pustej

szalki do petnej przechowujacej 2000 gramdow materiatu. (Waga 10 kg, pracuje w przedziale 90 000 od
pustej do petnej szalki, dla wsadu o maksymalnej wadze 9000 gramodw).
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System pracuje poprawnie o ile odczyt z pustej szalki miesci sie pomiedzy 1 a 149 248 co jest najwyzszym
wskazaniem jakie oprogramowanie zaakceptuje do zdefiniowania pustej szalki. Jesli odczyt jest powyzej tej
wartosci kiedy bedziemy chcieli skalibrowa¢ wage pustej szalki wyswietlacz pokaze komunikat ZERO LOW.

Sygnat nieprzetworzony jest zamieniany na wskazanie w gramach przez oprogramowanie na podstawie na
podstawie przeprowadzonej kalibracji.

Sygnat nieprzetworzony z wagi moze by¢ bardziej przydatny podczas oceny btedéw, poniewaz omija on
obliczenia sterownika i ewentualne btedy kalibracji

Wiaczanie drukowania cykl po cyklu:

Ekran poprosi o hasto (standardowo: 22222) Nastepnie nacisnij:

WEACZ

Nacisnij
Nacisnij Konfiguracja systemu Ekran wyswieli dostepne kategorie.
Nacisnij Opcje cyklu drukowania Ekran wyswietli opcje cyklu drukowania:
Diagnostyka cyklu wydruku - Wt. / WYL
Drukowanie historii cykl po cyklu - DRUKU)J
Przefacz Diagnostyka cyklu wydruku

Po wtgczeniu Diagnostyki cyklu wydruku mozna drukowac raporty jako

pliki CSV, sformatowane jako pliki rozdzielone przecinkami, ktére mozna

otworzy¢ w programie arkusza kalkulacyjnego, takim jak Excel. Nagtéwek

tytutu w kolumnach mozna réwniez umiesci¢ w pliku CSV.

Dostepna na tym ekranie jest réwniez opcja drukowania historii 250 cykli na USB. Mozna je drukowac jako pliki CSV,
sformatowane jako pliki rozdzielone przecinkami, ktére mozna otworzy¢ w programie arkusza kalkulacyjnego, takim jak
Excel. Nagtowek tytutu w kolumnach mozna réwniez umiesci¢ w pliku CSV.

Nacisnij - aby zapisac lub nacisnij czerwony X aby zamkna¢ i wyjsc.

Falujaca, ,,skaczaca” liczba oznacza zazwyczaj, ze waga nie jest podfgczona.

Odczyt 0 oznacza obwdd otwarty, uszkodzony przewdd lub wage. Petny odczyt w liczbie 249 850
wskazuje uszkodzony przewdd lub wage.
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Przy szalce 3000g wyswietlana waga bedzie wynosic¢ okoto 33g wiecej na kazdy gram wagi, ktora
jest dodawana. Badaniem wrazliwosci jest dodanie matej wagi do szalki. Obliczenie wagi
powinno wzrosngac¢ o okoto 33 wartosci dla kazdego dodanego gramu. (10 zliczen na szalki
10000g.)

Jesli zadzwonisz do nas, aby uzyska¢ pomoc w rozwigzywaniu problemu z tadunkiem tadowania,
pomocne jest, jesli mozesz nam powiedzie¢, jaka jest wyswietlana waga z pustym koszem i o
znanej wartosci. Nacisniecie klawisza CE w dowolnym momencie spowoduje wyswietlenie
wartosci wagi dla biezgcej masy.

Aby operowac z uszkodzong wagg w trybie wolumetrycznym, zobacz Opcje, Funkcje specjalne,
Diagnostyka, Operacje wolumetryczne.

Kopia zapasowa, przywracanie ustawien, ustawienia
fabryczne

Lokalizacje zapisanych ustawien dozownika i ich przeznaczenia

Istniejg 3 obszary pamieci, w ktérych przechowywane sg ustawienia dozownika. Te opcje sg dostepne po
nacisnieciu przycisku Ustawienia, Konfiguracja systemu, Resety, Ustawienia uzytkownika.

1. Przywrd¢ ustawienia uzytkownika - biezgce ustawienia w uzyciu. Podczas wprowadzania zmian
parametrow i / lub wigczania funkcji, zmiany (jesli wystepujg) sg zapisywane w ustawieniach
uzytkownikdw po opuszczeniu trybu OPCJE. Po wprowadzeniu zmian w ustawieniach uzytkownika zmiany
sg przechowywane w pamieci EEPROM, tak aby nie zostaty utracone, gdy dozownik jest wytaczony.

2. Zapisz ustawienia uzytkownika - obszar w pamieci, w ktérym jest zapisane kopie zapasowe
ustawien uzytkownika, gdy jest uzywana funkcja "Zapisz ustawienia uzytkownika". Jesli ustawienia
uzytkownika nie byty nigdy obstugiwane za pomoca funkcji "Zapisz ustawienia uzytkownika", to w tej
lokalizacji pamieci znajduje sie domysine ustawienia fabryczne. Jesli zostaty one wczeéniej wykonane,
ustawienia uzytkownika mozna przywrdci¢ do "Ustawienia uzytkownika" przy uzyciu funkcji przywracania
ustawien uzytkownika.

3. tadowanie ustawien fabrycznych - obszar pamieci, ktéry zawiera fabryczne ustawienia
dozownika. Domyslne ustawienia fabryczne sg domysinymi ustawieniami dla kazdego modelu.
Domyslne ustawienie fabryczne mozna przywradci¢, uzywajac funkcji "taduj ustawienia fabryczne".
Przywracanie ustawien fabrycznych znajduje sie w obszarze Ustawienia, Konfiguracja systemu, Resety.
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Aktualizowanie oprogramowania sprzetowego
sterownika

Aktualizowanie firmware w kontrolerze mozna uzyskac za posrednictwem portu USB znajdujgcego sie z
prawej strony kontrolera.

Aktualizacja oprogramowania USB Drive

1. Uzywa standardowego napedu USB. Ta metoda wymaga pojedynczego pliku dostarczonego dla
produktéw Maguire w celu przeprowadzenia aktualizacji oprogramowania do sterownika. Ten plik moze
zosta¢ zamodwiony przez Maguire Products. Plik jest oznaczony (przyktadowo):

WTQ0117B.XUF
Po dostarczeniu pliku nalezy go skopiowac¢ do napedu USB w folderze ,,maguire”.

2. Wtéz dysk USB do portu USB na kontrolerze. Uwaga, sterownik powinien by¢ wtgczony, ale nie by¢ w
cyklu pracy.

3. Wejdz w Ustawienia (22222 jest domysinym hastem), Configuration (Konfiguracja systemu), Resets
(Resety), Aktualizacja firmware.

4. Sterownik przeszukuje folder Maguire na dysku USB w celu uaktualnienia oprogramowania firmware z
rozszerzeniem XUF.

5. Wybierz plik z biatego obszaru wyswietlacza po lewej stronie. Jesli na dysku flash jest przechowywana
wiecej niz jedna wersja oprogramowania sprzetowego, w biatym obszarze wyswietlacza zostanie
wyswietlonych wiele wersji. Jesli wyswietlacz jest pusty, sprawdz pamiec¢ USB oraz czy plik znajduje sie w
folderze o nazwie "maguire". Wyjdz z tego ekranu i wejdz ponownie, aby odswiezy¢ okno wyswietlania.

6. Wyrdznij wersje z biatego okna i nacisnij program. Wyswietlacz pokaze: , Aktualizacja jest w toku.
Prosze czekaé ...” NIE usuwaj dysku flash. NIE wytgczaj sterownika. Postepuj zgodnie z instrukcjami
wyswietlanymi na ekranie.

Nie wytgczaj kontrolera ani nie usuwaj dysku flash podczas aktualizacji oprogramowania!
Moze to spowodowac uszkodzenie firmware sterownika.

Konserwacja sprzetu

Cisnienie powietrza - AIR PRESSURE

Ustaw cisnienie okoto 5,5 bar w celu optymalnej pracy/doktadnosci dozownika. Jakkolwiek przy
nizszym cisnieniu bedzie rowniez funkcjonowac. Jezeli cisnienie w Twoim ukfadzie zmienia sie
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ustaw najnizsza dopuszczalna wartos¢, aby zapewnic stabilne cisnienie pracy zawordéw. Zaolejone
powietrze jest NIE zalecane. Micro Blendery powinny pracowac z ci$nieniem 2.7 BAR. Zawory
poziome uzywane w demontowalnych lejach w Micro Blenderach, oraz dozownikach serii 100 i
200, sg bardziej doktadne przy nizszym cisnieniu 4,2 bar.

Czujnik poziomu - LEVEL SENSOR

Pozycja czujnika; tylko seria 200 400 :

Czujnik powinien wystawac w gtgb komory mieszajgcej na okoto % cala od powierzchni
wewnetrznej obudowy. Jezeli nie wystaje dostatecznie, bedzie wyczuwat podstawe mocujgca.
Jezeli wystaje za duzo , bedzie wyczuwat topaty mieszajgce.

Ustawienie czutosci czujnika :

e Sruba nastawcza zlokalizowana jest z tytu czujnika. Mata plastykowa naktadka moze stuzy¢
jako ostona. Bedziesz potrzebowat bardzo matego srubokreta aby jg nastawic.

o  Wypetnij komore mieszajgca dopdki % czujnika nie bedzie zastoniete.

e Przekrec srube przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara dopdki dioda LED nie zgasnie.

e Przekrec srube zgodnie z ruchem wskazowek zegara do momentu jak tylko diod LED zapali
sie.

e Oprodznij komore i upewnij sie, ze dioda LED nie zapala sie gdy topatki mieszadta obracajg
sie obok czujnika.

Uwaga: 18 mm sensor, funkcjonowanie LED jest odwrotne, ON gdy odkryte.
Zawor Upustowy Szalki - WEIGH BIN DUMP VALVE

Zawor upustowy powinien dziataé ptynnie. Zawér umozliwiajgcy ttumienie doptywajacego
powietrza jest zamontowany obok , szybko-ztgczki” dzieki niemu ilos¢ doptywajgcego powietrza
moze by¢ ograniczona. Dostréj tak aby zawér dziatat ptynnie.

Zawory upustowe - SLIDE VALVES

Zawory upustowe musza mieé¢ odpowiednig swobode ruchu. Jezeli wydajg sie by¢ zablokowane po
osiggnieciu petnego wysuniecia (zamkniete), moze to by¢ spowodowane krzywym zamocowaniem
sitownika. Jezeli kto$ pociggnat lub popchnat sitownik, to mogto spowodowac zaktdcenie osiowej
pracy sitownika. Mozesz to poprawi¢ poprzez odpowiednie ustawienie sitownika.

Jezeli przetwarzasz bardzo twardy materiat (PC), zawory poziome mogg sporadycznie ulec
zablokowaniu. Dostarczamy dystanse, ktére ograniczajg catkowity skok sitownika. To ogranicza
ruch zasuwy do pozycji zamknietej i nie pozwala na dalszy ruch i ewentualne zablokowanie.
Zadzwon w celu uzyskania dalszych informacji.

Wewnetrzny naped mieszadta i Bezpieczniki Podajnika Slimakowego- INTERNAL MIX MOTOR and
AUGER FEEDER FUSES

Czasowe zasilanie napedu mieszadta oraz podajnika slimakowego, sg realizowane
przez wewnetrzny przekaznik. Maty bezpiecznik topikowy 5 A jest umieszczony po
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prawej stronie kazdego przekaznika. Bezpieczniki awaryjne znajdujg sie na ptycie
gtéwnej w przypadku ich uszkodzenia.

Prewencyjna konserwacja dozownika

Dozowniki nie posiadajg elementéw wymagajgcych okresowej konserwacji. Jednakze, przez lata pracy,
moga by¢ one wystawione na trudne warunki otoczenia i doktadnos¢ moze na tym ucierpie¢. Aby utrzymad
kontrole nad zuzyciem materiatu jak dodatki i barwniki, a zatem tez na wydatkami, konieczne jest
utrzymanie dokfadnosci na statym poziomie. Zalecamy aby sprawdza¢ dozowniki raz do roku i wykonywa¢é
wszystkie wymagane naprawy dla zapewnienia doktadnosci.

ZAWORY DOZUJACE

Aby zawory te dziataty poprawnie ich ruch musi by¢ swobodny, szybki i petny. Sprawdzaj zuzycie
prowadnic zasuw. Sprawdz potgczenie cylindra z zasuwg. Zasuwa powinna zamykad sie tak aby
zamknac otwar ale nie dalej. Najlepiej jest jesli zatrzymujg sie na tylnej krawedzi otworu tak aby
szczelnie go zablokowac ale jednoczesnie uniemozliwic zaklinowanie sie razem z granulatem w
szczelinie za otworem wylotowym. Sprawdz czy kotek mocujacy cylinder pneumatyczny z zasuwa
jest dobrze zamontowany i czy nie jest zuzyty. Sprawdz ci$nienie powietrza, mocowania i
przewody sprezonego powietrza.

SZALKA

Sprawdz czy zawdr upustowy dziata poprawnie i ptynnie. Zawiasy nie powinny by¢ zuzyte. Klapka
powinna wystawac za krawedz szalki aby zapobiec przeciekowi granulek nawet jesli znajdg sie one
pomiedzy klapka a krawedzig szalki. Zbierajgcy sie na tylnej $cianie szalki materiat nie powinien
przeszkadzac w jej zamykaniu. Jesli pojawia sie taki problem, mozemy zapewnic¢ specjalnie do tego
zaprojektowane czesci. Sprawdz czy klapka zamyka sie w petni. Ptynng prace klapki mozna
dostroi¢ zaworem przy ,szybko-ztgczu”.

SWOBODNY RUCH SZALKI

Sprawdz uwaznie wszystkie elementy szalki jak réwniez zamocowan zeby sprawdzic czy nic jej nie
blokuje. Z kazdej strony szalki powinna by¢ przestrzen %4”.

Lekki dotyk szalki powinien wywota¢ zmiane we wskazaniu wagi. Po zdjeciu nacisku wyswietlacz
powinien wskazywac poprzednig wartosc plus lub minus 1 lub 0,1 grama w zaleznosci od modelu.
Tylko ostatnia cyfra powinna sie zmieniaé. Jakiekolwiek wykryte usterki powinny by¢ naprawione.

KOMORA MIESZANIA

Sprawdz czy topatki nie sg pogiete. Zgiete topatki mogg ulec ztamaniu i uszkodzié¢ wnetrze
wyttaczarki/slimaka. Jezeli w wyniku dtugiej pracy krawedzie topatek mieszadta staty sie ostre,
wymien je, poniewaz stanowig zagrozenie dla obstugi podczas konserwacji.

topatki mieszadta powinny swobodnie zsuwac sie z napedu. Koniecznos¢ stosowania nadmiernej
sity podczas ich demontazu moze spowodowaé pogiecie topatek a w konsekwencji ich utamanie.

WYDRUKI DIAGNOSTYCZNE, WYDRUKI PARAMETROW

Po rozwigzaniu problemoéw wykorzystaj funkcje wydrukéw diagnostycznych i wydruku
parametréw wewnetrznych i przedlij je nam do weryfikacji.
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Oznaczenia pinow 17-pinowego
gniazda przytgczeniowego

W tej tabeli opisano przyporzadkowanie stykdw do 17-pinowej wtyczki z
fabrycznym okresleniem koloru drutu.

Ztacze 17-pinowe

Ten styk trafia za Sterowanie urzadzeniem zewnetrznym:
posrednictwem tego ztgcza

Kolor przewodu:

pin A Zawor elektromagnetyczny (sitownik) otwierajgcy szalke |brgzowy

pin B Zawor elektromagnetyczny (sitownik komponentu 1) pomaranczowy
pin C Zawor elektromagnetyczny (sitownik komponentu 2) niebieski

pin D Zawor elektromagnetyczny (sitownik komponentu 3) siwy

pin E Zawor elektromagnetyczny (sitownik komponentu 4) fioletowy

pin M Zawor elektromagnetyczny (zawdr upustowy) 26tty

pin F Zawor elektromagnetyczny (komponent 7) czerwony

Komponent 5

Komponent 6

Syrena i brzeczyk + wyjscie przekaznika optycznego

Wyjscie mieszadta, bok panelu

pin G Komponent 8 — przekaznik zewnetrzny biaty/czerwony
pin H Komponent 9 — przekaznik zewnetrzny biaty/z6tty
pinJ Komponent 10 — przekaznik zewnetrzny biaty/zielony
pin K Komponent 11 — przekaznik zewnetrzny biaty/niebieski
pin L alarm
pin N Wspdlna linia, wszystkie wyjscia biaty
pin P Komponent 12 - przekaznik zewnetrzny (réwniez naped

pneumatyczny miksera)
pin R Neutralny do 10 V (piny S, T)
pin S Sygnat sterujgcy wyttaczarki 0-10 V
pinT Sygnat sterujacy predkoscig 0-10 V
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Przekazniki zewnetrzne sg opcjonalne.

Mozna wymieniaé zewnetrzne przekazniki i zawory elektromagnetyczne.

Rysunki techniczne
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FGA INSTALLATION DIAGRAM

Blender

%-13 SHCS (4) ’//—Home
| e | |

Nose Port | |
T T

|
oL ‘1' Port

i ' :
1 o o
VTA or Surge Hopper %—13 "Nylok”

Frame Nut (4)

VIEW FROM BACK
OF SOLENOID TRAY

Q °
BLENDER = |

AIR —
SUPPLY

TO FLOW CONTROL
ASSEMBLY

Remove Orange Plugs from Elbow
Fittings.

Plumb Airlines from FCA to Solenoid Tray.

To Check that FCA is Plumbed correctly:
With air supply connected, turn blender
on and then off. When power is off,
Valve should close. Normal power-off

position for the FCA Valve is closed.

Controller is already set up to run FCA FCA
and does not need to ke modified. INSTALLATION

DIAGRAM
Maguire Products Inc,
Aston, PA 19014 USA
(610> 459-4300 TRAWN BY! DATE DRAWN:
FAX (610> 459-2700 4/83/04
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Oswiadczenia

Produkcja wadliwego produktu

Warunki przetwarzania i materiaty roznig sie znacznie w zaleznosci od klienta i od produktu do produktu.
Niemozliwe jest, abysmy przewidzieli wszystkie warunki i wymagania dotyczgce przetwarzania lub aby
mieli pewnos¢, ze nasze urzadzenia bedg dziatac¢ prawidtowo we wszystkich przypadkach. Ty, jako klient,
musisz przestrzegac i sprawdzac poziom wydajnosci naszych urzadzen w zaktadzie w ramach catego
procesu produkcyjnego.

Musisz samodzielnie przekona¢ sie, ze ten poziom wydajnosci spetnia Twoje wymagania. NIE MOZEMY
ponosi¢ odpowiedzialnosci za straty spowodowane niewtasciwym uzywaniem dozownika, nawet jesli w
wyniku nieprawidtowego dziatania lub projektu urzgdzenia sg niezgodne z wtasnymi wymaganiami; i / lub
za jakiekolwiek straty wynikajace z tego, ze nasz sprzet nie spetnia Twoich wymagan.

Bedziemy odpowiedzialni tylko za poprawe, naprawe, wymiane lub zaakceptowanie petnego zwrotu
kosztow, jesli nasze urzadzenia nie bedg dziataé zgodnie z planem.

Doktadnosc tej instrukgji

Doktadamy wszelkich staran, aby niniejsza instrukcja byta poprawna i aktualna. Zmiany technologii i
produktow wystepuja jednak szybciej niz przedruk tej instrukcji. Ogélnie rzecz ujmujac, modyfikacje
wykonane w konstrukcji dozownika lub w dziataniu oprogramowania nie sg odzwierciedlane w
podreczniku przez okres od 3 do 6 miesiecy. Zawsze zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian
bez uprzedzenia i nie gwarantujemy, ze instrukcja bedzie catkowicie doktadna. Jesli kwestionujesz
jakiekolwiek informacje w tej instrukcji lub znajdziesz btedy, daj nam zna¢, abysmy mogli wprowadzic
poprawki. Z przyjemnoscig przedstawimy Panstwu aktualne instrukcje.

DEKLARACJA ZGODNOSCI
DAY DAY
w vy *ﬁ ﬁ*

pA¢
*ﬁ 2006/42/EC Machinery Directive ﬁ* e

A

DAY

W ¥ 1 v
2014/30/EU EMC Directive W W

Nazwa producenta
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Maguire Products Inc.

Petny adres pocztowy, w tym kraj pochodzenia

11 Crozerville Rd, Aston, PA 19014 ,USA

Opis produktu
Weigh Scale Blender

Nazwa, typ lub model, numer partii lub seryjny
Model: Serial Number:

Stosowane standardy, w tym numer, tytut, data wydania i inne stosowne dokumenty
EN4414 (2010); EN11201 (2010); EN12100 (2010); EN13849-1 (2015);

EN13850 (2015);

EN13857 (2008); EN14119 (2013); EN14120 (2015); EN60204-1 (AC:2010) and
EN613101 (2008)

Imie odpowiedzialnej osoby w UE - Paul Edmondson

Petny adres pocztowy, jesli rozni sie od producentow
Maguire Europe: Tame Park, Tamworth, Staffs, B77 5DY, UK

Deklaracja
Oswiadczam, jako Producent, ze powyzsze informacje dotyczace dostaw / produkcji tego produktu,
sg zgodne z podanymi standardami i innymi powigzanymi dokumentami zgodnie z postanowieniami

powyzszych dyrektyw i ich zmianami.

Podpis:

Stanowisko:

Data:

Pomoc techniczna i kontakt

Maguire Products Inc.
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11 Crozerville Road
Aston, PA 19014
Tel: 610.459.4300 Fax:
610.459.2700

Email: info@maguire.com
Web: WwWw.maguire.com

Maguire Europe
Tame Park
Tamworth
Staffordshire

B775DY

UK
Tel: +44 1827 265 850 Fax:

+44 1827 265 855
Email: info@maguire-europe.com

Maguire Products Asia PTE LTD
Main Office
15 Changi North Street 1
#01-15, I-Lofts
Singapore 498765
Tel: 65 6848-7117 Fax:
65 6542-8577
E-mail: magasia@maguire-products.com.sg

KANITECH
05-300 Minsk Mazowiecki
ul. Warszawskie Przedmiescie 15

Michat Krdlik
email: michal@kanitech.pl
mob: +48 697 429 434
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