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med EU-direktiv 98/37/EEG med endringer.
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Yhdenmukaisuusvkuutus 98/37/EEG
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1 INDLEDNING

Nar praecision og kvalitet kommer i forste raekke

| den moderne plastforarbejdningsindustri kreever konstant stigende kvalitetskrav og nedvendigheden af
omkostningsreduktion effektiv, hgjpraecisionsdosering og blanding af materialer til alle anvendelsesformal.

GRAVIMIX doserer alle vaesentlige komponenter gravimetrisk, preecis til den programmerede opskrift. P4 denne made
har udsving i bulkdensitet, sendringer i partikelstarrelse eller aendring i flydeegenskaberne ingen virkning pa
doseringsngjagtigheden. GRAVIMIX registrerer det ngjagtige forbrug af materialer, hvilket giver mulighed for en praecis
beregning af produktionsomkostningerne. Den enkle betjening og selvkalibrering af systemet garanterer Hurtig

opskrifts- og materialezendringer, selv under nat- og weekendarbejdshold, hvor kun fa medarbejdere er til stede.

P& grund af disse egenskaber er GRAVIMIX er seerdeles velegnet til felgende anvendelsesformal: Sprgjtestabning,
ekstrudering, bleesestabning og centralblanding.

Takket veaere den hgje, sammenhaengende doseringsngjagtighed i GRAVIMIX kan additivprocentdelen reduceres til
lavere tolerancegreenser uden afvisninger eller fald i kvalitet. De resulterende besparelser i additiver farer til en direkte

reduktion i produktionsomkostningerne.

Yderligere fordele ved GRAVIMIX:
- Direkte indlaesning af de gnskede procentdele af alle komponenter, selv under drift
- Gravimetrisk registrering af individuel og samlet gennemlgb
- Lebende overvagning af doseringsproces
- Konstant opdateret visning af faktiske og gnskede setpunkter
- Overvagning af fremstillingsprocessen pga. haendelses- og tidslogs
- Hurtige og enkel materialesendringer takket vaere selvkalibrering af systemet
- Reduktion i nedetid pa grund af meget enkel, hurtig opsaetning
- Besparelser i materiale som fglge af preecis gain-in-vaegtdosering

- Individuel efterformalet behandling takket veere justerbart efterformalet prioritetskredslab

Den kompakte og modulaere opbygning giver mulighed for problemfri tilpasning og udvidelse af systemet efter behov..
Alle dele, der er i kontakt med materialerne, er fremstillet af slidbestandigt rustfrit stal. Genopfyldningssystemer er
generelt monteret direkte pa doseringstragte uden yderligere baererammer. Med op til 10 stationer kan der opnas
gennemlgb pa op til 2500 kg/t. | processen anvendes op til fire stationer og for sterre systemer op til otte stationer
med skydeventiler bruges til de fritflydende komponenter. Desuden kan en eller to praecisionsskruetransportarer

anvendes til sma maengder additiver, der er fritflydende.

Takket veere systemets selvkalibrering er den prgvedosering af nyt materiale, der kraeves med volumetriske makiner ikke
leengere ngdvendig. | tilfelde af en sendring i farve eller materiale, kan anleegget skilles ad og renggres uden veerktgj
pa meget kort tid. GRAVIMIX kan monteres eller installeres pa, over eller endog ved siden af bearbejdningsanleegget.
Anvendelse af starre systemer som central-anleeg til samtidig forsyning af et antal bearbejdningsmaskiner er ogsa

muligt.

Komponenterne doseres efter hinanden og vejes i en vejebeholder. Hvis alle komponenter er tilsat ngjagtigt i
overensstemmelse med opskriften, vil de blive blandet homogent i det separate blandekammer. Derfra sendes

blandingen direkte til bearbejdningsanlaegget eller deponeres i en vakuumudtagsboks.

GRAVIMIX® 5



GRAVIMIXs hgje doseringsngjagtighed er baseret pa den mest moderne vejnings- og kontrolteknologi og
gennemprgvet applikationsspecifik software. Det mikroprocessorstyrede lukkede kredslgbsstyresystem overvager
konstant alle doserings- og vejningsfunktioner. De ferste tegn pa eventuelle afvigelser registreres og kompenseres
straks. Det optimerede materialetilfgrselssystem pavirkes ikke af hgjden af materialet i fadetragten. GRAVIMIX opnar en

total doseringsngjagtighed pa op til + 0,1%. Dette geelder ogsa for sma maengder og ekstreme doseringsbetingelser.

GRAVIMIX-styreenheden viser, hvor let det er at drive et gravimetrisk blandesystem pa trods af hgj teknisk standard.
Det gnskede komponentforhold eller procentsatser indtastes direkte og kan endda aendres under driften.

GRAVIMIX-styreenhedens egenskaber:
- Mikroprocessor- eller computerstyring
- Nem betjening gennem enkle indtastning
- Menustyret betjening
- Lagring af komponenter og opskrifter
- Forskellige sprog pa displayet
- Adgangskodebeskyttelse for uautoriseret adgang
- Gravimetrisk/volumetrisk tilstand
- Udskrift af anvendte materialer og data
- Justerbar efterformalingsbearbejdning
- Additiv til efterformalingsstyring
- Betjening af flere systemer fra én styring

2 INSTALLATION AF GRAVIMIX (Serie FGB 1, 2, 5, 10 og 25)

Far installationen skal falgende tilslutninger skal vaere tilgeengelige:
- Stremforsyning 240V 50/60Hz (P+N+PE) og 400V 50/60Hz (3P+N+PE)
- Ren og ter trykluft med et konstant tryk, minimum 6 bar, 1/4" BSPconnection Figur 2.2

En GRAVIMIX-blander kan installeres pa mange made, for eksempel;

- Pa et stativ med integreret vakuumaftagsboks ved siden af bearbejdningsanleegget (valgfrit)

- Pa en platform/ramme over bearbejdningsanlaegget

- Direkte pa bearbejdningsanlaegget

Far anleegget installeres skal frontpanelet dbnes eller fiernes. Samtidig skal vejebeholderen, blandekammeret og

omrgreren fjernes.

For at forhindre, at vejecellerne beskadiges under transporten, skal vejebeholderen fjernes fra anleegget!

Frontpanelet kan dbnes ved at dreje pa pal-lasene. Vejebeholderen kan fjernes efter lynkoblingens luftslange
afbrudt. Blandekammeret kan udtages ved at fjerne drejehandtagene eller ved at dreje palldsene. Blandeklingen
(FGB 1, 2 og 5-serien) kan fjernes ved at dreje den i rotationsretningen (mod uret) og treekke (bajonetkobling).
Blandekammeret og omrgreren (FGB 10 og 25 serien) kan fjernes helt. Udfgr processen i omvendt raekkefglge for

pamontering.
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Hvis GRAVIMIX-anlzegget er forsynet med ekstra skruetransportarer pa bagsiden og/eller forsiden, skal de fjernes far
installationen. Skruetransportgrerne kan fjernes fra monteringsbenene pa felgende made: fjern stikket fra styreboksen
(fig. 2.2), abn lasene, fiern sikkerhedsskruen (illustr. 2.3) og treek hele skruetransportgren af monteringsbenene. Samling

foregar i omvendt raekkefalge.

BEMAERK: Der ma ikke tilsluttes strem og trykluft, far GRAVIMIX-anlaegget er fuldt installeret.
[ ]
\ 1 |
1 1 —alarm lamp
2 - controlbox
— T D . .
0l -5 6 3 — main switch
3 e f 7
. | 0 4 - control voltage (on)
5 % J 5 - control voltage (off)
¢ Lk 7 9 6 - pawl latches
. o] 8 ) )
7 - compressed air coupling
— - 11
8 - star handles / pawl latches
. .

Figure 2.1 Frontview GRAVIMIX
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1 - toggle latches 1 - blender
2 - compr. air connection 2 - toggle latches
3 - controlbox 3 - safety screw
Figure 2.2 Sideview GRAVIMIX Figure 2.3 Extra screw feeder
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2.3.1 Nadvendige tilslutninger

Fer installationen skal falgende tilslutninger skal vaere tilgeengelige:
- Strgmforsyning 240V 50/60Hz (P+N+PE)
- Ren og tar trykluftforsyning med et konstant tryk, mindst 6 bar, 1/4" BSPconnection

2.3.2 Installation

GRAVIMIX FGB-MO5 (fig. 2.4) kan installeres pa flere mader, for eksempel:
- Direkte pa halsen af en bearbejdningsmaskine

- P& en ramme over bearbejdningsanlaeggets tragt

Far anleegget installeres, skal du abne frontpanelet og fierne vejebeholderen og blandekammeret.

For at forhindre, at vejecellerne beskadiges under transporten, skal vejebeholderen fjernes fra anleegget!

& o0 Fi-—o
1 — Pal-lase
7 2 — Vejecellens kabinet
3 - Vejebeholder
4 - Omrarer

5 - Blandekammer

8{ ’ 6 - Stjernehandtag
C

- 7 — Aftagelige tragte

e — 8 - Vejebeholdercylinder

4
_og——r

Figure 2.4 Frontview FGB-MO5

Frontpanelet kan dbnes ved at dreje pa pal-lasene. Vejekasesen kan afmonteres fra frontophaenget. Blandekammeret

med lukkeventil kan fjernes fuldsteendigt fra forsiden af anleegget.

Tragtene med doseringsventil er aftagelige og kan fjernes efter med slangernes kvikkobling er frakoblet og

drejehandtagene skruet af. Udfer processen i omvendt raekkefglge for pamontering.
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Det er kun tilladt at tilslutte eller frakoble styrekablet (fra FGB-MO05) mellem styreboksen og

tilslutningsboksen pa blandeanlaegget nar strommen er slukket!

BEMARK: Der ma ikke tilsluttes strem og trykluft, fer GRAVIMIX-anlaegget er fuldt installeret.

GRAVIMX-anlaegget kan fastgares ved hjeelp af monteringshullerne i bundpladen:
- P& en ramme med fikseringsplade og en integreret vakuumaftagsboks (valgfrit)
- P4 en platform/ramme over bearbejdningsanleegget

- P4 en flange pa halsen af et bearbejdningsanlaeg (hvis der ikke er en sadan flange eller fastgerelse til stede, bar der

udarbejdes en i samrad med din leverander).

Monteringshullerne er placeret som anfert i figur 2.5.

FGB 0,5 FGB 1 FGB 2
o \/’J‘ A 170 275 375
| N B 167 275 275
i . C 120 185 235
i D 9 10,5 10,5
1 | 1 E 50 50,5 80
‘ N \ F nvt, 80 95
ﬂ?% c G n.v.t. 60 120
4 ~ - H nv.t. 0 38
’ ‘ K | nv.t. 130 155
| J nvt. 55 60
oK K n.v.t. 78 100
L n.v.t. 90 105
L A
e
| FGB 5 FGB 10 | FGB 25

@,7,7+7,7,‘ A 375 495 650
| ﬁﬂ | s B 275 455 650
i ‘ = ‘ C 235 340 480
T J Y O | R D 10,5 12,5 12,5
i \ 1 \ E 80 125 2x110
i ¢ i F 95 120 120

@g — \\ . Q G 120 120

| H 38 0
ok . | 155 175 175
J 60 40 40
K 100 124 2x124

L 105 170

1 - blandeanlaeg
2 - bundplade

3 - materialereguleringsventil

4 - trvkluftevlinder

Figur 2.5 Bundplade og materialereguleringsventil
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GRAVIMIX anlaegget skal installeres sa stabilt som muligt af hensyn til vejecellernes ngjagtighed.

Hvis anleegget er forsynet med en materialereguleringsventil (under blandekammeret), skal ventilen pamonteres under
anlaeggets bundplade med 4 skruer efter anlaegget er installeret. Dernaest skal reguleringsventilens pneumatiske

cylinder forbindes til den omkonfigurerede pneumatiske magnetventil (se vejledningen i kapitel 13.4).

Nar anleegget er blevet endeligt er installeret, kan anlaegget, blandekammeret og vejebeholderen udskiftes og
frontpanelet kan lukkes. Trykluftforsyningen kan forbindes til trykregulatoren (maks. 12 bar). Stremforsyningen (240V
og / eller 400V) kan tilsluttes anleeggets styreboks og/eller til den separate brugergraenseflade. Stramforsyningen skal
veere "ren" med hensyn til udsving og interferens. Dernaest skal kommunikationskablet mellem brugergreensefladen og
styreboksen veere tilsluttet. Det er ikke tilladt at placere dette kabel (isaer RS-422 kommunikationskabel) i en kabelvej

med hgjeffektkabler (flux) , da dette kan skabe interferens (induktion).

Endelig skal ravareforsyningen tilsluttes tragtene pa GRAVIMIX anleegget.

Det anbefales, at de tragtfodere, der er monteret pa GRAVIMIX, forsynes med en god forbindelse med jord

(PE). Dette skyldes den statiske elektricitet, der genereres af ravaretransporten.

Der henvises til kapitel 4 for opstart af anlaegget.
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3 KLARGEZRING
Hvis du bruger den almindelige greenseflade (industriel pc med touch-skeerm), der fglger med GRAVIMIX, er

Windows CE 3.00 er allerede installeret. Licensen hertil medfelger ogsa.

Nar data skal tilfgjes, vises et tastatur automatisk pa skeermen.

Denne vejledningen forudseetter, at du bruger en mus til at betjene GRAVIMIX anlaegget. Det er ogsa muligt at

betjene anlaagget med et tastatur.

-GRAVIMIX softwaren skal installeres pa din pc fra cd'en.

(1] Dobbeltklik pa ikonet 'Min computer/Computer' pa skrivebordet.
[2] Dobbeltklik dernzest pa ikonet "CD-rom drev”.

[3] Dobbeltklik pa filen Setup.exe.

[4] Installationsprogrammet karer nu og velkomstskaermen vises.

Klik pa "Neeste”

[5] Indtast dit navn og firmanavn. Klik pa "Naeste”

[6] Hvor vil du gerne installere GRAVIMIX softwaren? Som standard er dette pa harddisken pa placeringen
C:WGRAVIMIX. Vil du installere programmet pa en anden disk eller i en anden mappe?
Sa skift navnet pa disken og mappen. Klik pa "Naeste”

(7] GRAVIMIX vil blive fgjet til startmenuen i en ny mappe kaldet GRAVIMIX. Vil du gerne tilfgje programmet
til en anden mappe? Du kan veelge en anden mappe, eller skrive et nyt mappenavn. Klik pa "Naeste”

[8] Kontrollér de indtastede data. Hvis alle data er korrekte, skal du blot klikke pa “"Naeste”.

[9] Programmet vil blive installeret. Klik pa "Afslut” for at afslutte opsaetningen.

Veelg mappen GRAVIMIX ved hjelp af explorer-programmet. Her vil du finde portsetting.ini.
Dobbeltklik pad programmet. Tilfgj de ngdvendige COM-pot (e) til listen eller fiern de(n) ungdvendige COM-port(e).

Gemme eventuelle eendringer.

Veelg mappen GRAVIMIX ved hjelp af explorer-programmet. Her vil du finde prtsetting.ini.
Dobbeltklik pd programmet. Tilfgj den nedvendige printerport til listen, eller fiern den ungdvendige printerport.

Gemme eventuelle eendringer.
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4 OPSTART

Den generelle drift af systemet er som felger (pa basis af standarddoseringsmetoden og den valgte opskrift). Hvis
alle komponenter er til stede, startes doseringen af en batch. Cyklussen starter ved at lukke vejebeholderen.
Derefter bliver hver af de gnskede komponenter doseret og vejet enkeltvis i vejebeholderen. Efter at alle
komponenterne i opskriften er doseret, udtemmes indholdet af vejebeholderen i blandekammeret. |
blandekammeret vil materialet blive blandet og derefter dbnes materialereguleringsventilen (hvis en sadan er

monteret) vil detblive udledt i en maskintragt, bearbejdsningsmaskine eller vakuumudtagsboks.

Brugeren af GRAVIMIX anleegget skal have laest og forstaet denne vejledning, far anlaegget tages i brug.

| dette kapitel finder du en kort beskrivelse af den normale startprocedure for doseringsanlaegget. Styreenheden vil

blive beskrevet mere detaljeret i de falgende kapitler.

Et nadstop kan bruges til at lukke anlegget ved at trykke pa knappen pa styreboksen, som vist i figur 2.1
og 2.4 i kapitel 2.

Trin der skal falges for opstart af anlaegget:

(1] Frobind anlaegget til graensefladen ved hjaelp af kommunikationskablet.
[2] Teend for trykluften (maks. 6 bar).

[3] Aktiver stremforsyningen.

[4] Start GRAVIMIX-programmet.

Menuerne kan vaelges ved at bergre touch-skaermen eller med pc’ens mus og tastatur.

(Funktionstaster er skrevet i parentes).

[5] Veelg det gnkede sprog. Brug Menu (F1) — System — Change language (skift sprog). Det forvalgte

sprog fremhaeves.

[6] Indstil om ngdvendigt dato og klokkeslaet. Brug Menu(F1) — System — Date and time (dato og
klokkes/aet).
[7] Login. Menu (F1) - System — Login

Indtast loginkoden, den fabriksindstillede kode er "2222 “, bekraeft med <Enter>. (Se kapitel 7.1).
[8] Veelg den COM-port, som hgrer til stationsnummeret. Stationsnummeret stemmer overens med
knudepunktets nummer, som vil blive justeret i hardwaren pa FGB-styreenheden. Menu (F1) —System —

Node adjusting (justering af knudepunkt)

[9] Veelg det anleeg (station), der skal startes.
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Station number ( F4) —» Arrow-keys ¢ (piletaster)

[10] Veelg den gnskede opskrift til hvert enkelt anleeg. Brug Menu (F1) — Control — Recipe selection (vaelg
opskrift).
Hvis der ikke er nogen tilgeengelig opskrift, skal der laves en. (Se kapitel 6.1).

[11] Kontrollér, at der ikke er nogen aktive alarmer. (Se kapitel 5.4).

[12] Start anlaegget med START (F5).

Nu vil anleegget kegre automatisk pa den valgte opskrift.

Anleeggets styring afhaenger af den aktuelle status. Hver status giver en ngjagtig beskrivelse af den situation, som

styreenheden er i. Styreenheden har fglgende status:

Inaktiv (sort)*
Ved opstarten af anlaegget ufgres flere interne tests automatisk, hvorfor styreenheden ikke kan finde en

opskrift. | denne status vil anlaegget ikke starte, far en opskrift indtastes.

Standby (grgn)
Anlaegget er stoppet, men kan startes nar som helst tidspunkt ved at give en startkommando. Dvs. klar til

brug.

Karer (gul)
Anleegget producerer blandinger af den valgte opskrift.

Pause (bl3)
Anlaegget producerer, men en pausekommando er givet af operataren for et midlertidigt stop, sa

anleegget vil stoppe efter den aktuelle komponent er doseret.

Stop anmodet (orange)
Anlaegget karer, men har modtaget en stopkommando. Stopkommandoen vil blive udfert i slutningen af
batch-cyklussen. Denne status vil blive erstattet automatisk af “standby”, hvis der ikke udferes andre
handlinger. Hvis der gives en startkommando gives under statustilstanden “stop anmodet” aendres

statustilstanden igen til "karer”.

Fejl (rad)
Styreenheden har opdaget en fejl, og derfor vil systemet stoppe. En undermenu ved brugergreensefladen

viser den aktuelle fejl. Fejlsituationen kan lgses ved hjeelp af <Enter> kommandoen. Men fejlen skal farst

|@ses.

Automatisk ET LOCAL
Anlaegget styres ogsa af en PLUG-IN graenseflade og dette PLUG-IN har status som LOCAL (lokalt).
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Automatisk ET-REMOTE
Anlaegget styres af en PLUG-IN greenseflade. Dette PLUG-IN har status som REMOTE (ekstern).

*) Mellem parenteserne er den (farve), som star pa et stationsnummer i produktionsstatusmenuen og

angiver den aktuelle anlaegsstatus.

Et Gravimix-anlaeg kan betjenes pa forskellige mader. Der kan anvendes en industri-pc (standardstyring CE
eller NT) eller en plug-in greenseflade. En kombination af begge er ogsad mulig. For at undga konflikter og
uventede situationer, anvendes en bestemt protokol under drift med mere end én styring.
Statusprotokollen gares synlig for operatgren gennem den opskrift som anleegget kares med.

Nedenfor vises forklaringen pa de forskellige statustilstande.

Local (lokal)
Lokal vises i menuen "change recipe" (skift opskrift) i det anvendte PLUG-IN. Nar maskinen karer
pad i lokal tilstand, er det muligt at lave en ny opskrift i menuen "change recipe" i det anvendte
PLUG-IN. Denne nye opskrift vil blive gemt i standardstyreenheden under opskrift nummer O i

tilfeelde af en kombineret operation.

Remote (ekstern)

Ekstern betjening vises i menuen "change recipe" (skift opskrift) i det anvendte PLUG-IN.
Anlaegget betjenes med mere end én styring. Standardstyreenheden sender opskrifterne. Kun
procenter kan justeres i opskriften pa det valgte PLUG-IN. | bestemt menuer er
adgangsrettighederne ogsa udlgbet. Kun gennem den normale styring er det nu muligt at udfere
de ordrer for hvilke adgangsrettighederne blev naegtet. Nar opskriftsparametre justeres i det
valgte PLUG-IN, vil standardstyreenheden lave en ny opskrift med ET (X) stdende far den, hvor (X)

er opskriftsnummeret pa den oprindelige opskrift.
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5 STYRING

De forskellige justeringer af GRAVIMIX kan indtastes via "Controller"-menuen.

Hvis et nyt produkt eller et produktsammensaetning er pakraevet, skal du veelge en eksisterende opskrift eller

sammensaette en ny.

Sadan veelges en opskrift: Menu (F1) - Controller — Select recipe. Systemet viser nu en liste over alle opskrifter

og en af dem kan vaelges. (Se kapitel 6.1 for eendring af opskrifter)

Opskriftsnummeret, som er markeret med et (*) er den faktiske (valgte) opskrift.

VIGTIGT

Nar en ny opskrift er valgt, skal du sgrge for, at alle
tragte og skruetransportgrer er helt fyldt med materiale.

Dette gares i forbindelse med kalibrering af systemet.

Styreenheden gemmer et stort antal parametre, der er ngdvendige til styring af anleegget med alle dets funktioner.
Offentlige parametre er parametre, der kan aendres af operatgren. De har kun indflydelse pa resultatet af
produktionsprocessen. Disse parametre kan nas ved at veelge Menu (F1) —» Controller — Public parameters.

Parametrene kan udskrives via option (F2).
5.2.1 Produktionstilstand
Anleeggets produktionstilstand viser, hvilken tilstand produktionen vil stoppe i forbindelse med automatisk
driftstilstand. Denne parameter kan andres via Menu (F1) — Controller — Public parameters —» Production
mode. Produktionstilstanden har fglgende tre indstillinger:
Fortsaet

Anlaegget stopper ikke automatisk efter en startkommando er givet. Anlaegget vil fortseette produktionen,

medmindre anleegget lgber tgr for materiale eller der opstar en fejl.

Weight->Alarm (veegt ->alarm)

Hvis indstillingen "Weight-Alarm” er valgt, skal der tilfgjes en anmodet vaegt. Efter en start vil den

gnskede veegt vil blive sammenlignet med den “producerede vaegt”. Hvis begge er ens eller den
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“producerede veegt” er hgjere, vil styreenheden sende en alarm til brugergreensefladen. Produktionen
fortseettes.

Alarmen kan stoppes ved at nulstille den producerede vaegt. Kommandoen for dette er Option (F2) —
Reset produced weight pa produktionsstatusskaermen.

Weight (vegt)
Nar du bruger indstillingen "Weight™ skal der ogsa tilfgjes en veegt. Efter en start vil den gnskede vaegt vil
blive sammenlignet med den “producerede vaegt”. Hvis begge er ens eller den "producerede vaegt” er
hgjere, vil styreenheden sende en alarmmeddelelse til brugergraensefladen. Produktionen vil ikke fortsaette
i dette tilfeelde.
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5.2.2 Doseringstilstand

Anlaegget har to forskellige doseringstilstande: gravimetrisk og volumetrisk. Far driften kan man veelge en af
tilstandene eller en kombination af begge. Denne parameter kan justeres via Menu (F1) — Controller — Public

para-meters — Dispense mode.

Gravimetrisk
Gen- og efterberegninger kan udfgres, fordi alle komponenter i en batch udleveres og vejes hver for sig.
Gravimetrisk er den mest ngjagtige doseringsmetode, men gennemlgbsmaengden er lavere sammenlignet
med den volumetriske tilstand. Dette er den anbefalede doseringsmetode.

Volumetrisk
Alle komponenter i en batch doseres samtidigt ved brug af doseringstiden for hver komponent (beregnes
af systemet). Komponenterne udledes direkte til blandekammeret. Der udfgres ikke nogen maling med
denne fremgangsmade. Volumetrisk er mindre praecis, men har et hgjere gennemlgb.
Denne metode anbefales ikke til normal drift.
Ved kersel i den volumetriske tilstand skal operataren sikre, at veerdierne for gram pr. sek., der bruges i
opskriften, er baseret pd faktiske maengder, der tidligere er blevet kert i produktionen.

Kombination
Hvis kombination er defineret, vil en gravimetrisk dosering blive efterfulgt af et defineret antal
volumetriske doseringer (combinationRatio). Denne parameter kan kun defineres efter “Combination” er
valgt. Denne metode giver fordelene ved begge metoder: ngjagtigheden fra den gravimetriske tilstand og

det hgje gennemlgb fra den volumetriske tilstand.

Efter start af produktionen eller efter blandekammeret er temt afsluttes en gravimetrisk dosering. Det er
muligt, at antallet af volumetriske doseringer er for hgjt (for eksempel kombination 1:3).
Hvis blandekammeret allerede er fuldt efter to volumetriske doseringer, vil styreenheden ikke dosere den

tredje, men vil begynde forfra med en gravimetrisk dosering.

5.2.3 Omrgrer-tilstand

Efter at alle komponenterne er doseret, udtemmes indholdet af vejebeholderen i blandekammeret. En horisontal
omrgrer i blandekammeret giver en homogen blanding. Omrgreren kan indstilles i forskellige tilstande via Menu
(F1) - Controller - Public parameters — Mix mode.
Normal
Omrgreren er deaktiveret under drift. Men nar indholdet af vejebeholderen udtemmes i blandekammeret,
aktiveres omrgreren i en foruddefineret tidsmaengde "On time". Denne parameter kan tilfgjes i det gjeblik,

omrgringstilstanden “normal” er valgt.

Impuls
Under driften aktiveres og deaktiveres omrgrerens impuls. Den tid som omrareren teendt (Pulse on time)

og den tid omrgreren er slukket (Pulse off time) kan tilfgjes i det gjeblik, impulstilstanden “Pulse” er valgt.

Desuden skal "On time"-vaelges (se Normal).
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O_ff

Omrgreren er altid slukket.

Continue
Omrgreren er altid teendt, nar anlaeggets status er "operating” (kerer)'.

5.2.4 Rapporter og oversigter

Det er muligt at printe eller gemme forskellige rapporter og oversigter i en fil (CSV format) via Menu (F1) -

Controller — Public parameters — Reports
Rapporterne er som fglger:

e Alarmrapport

e Udskriv batch-rapport

e  Udskriv ved eendring af opskrift

e Udskriv produktionsrapport

Valgene for en fil kan foretages i Menu (F1) — System — Report (se kapitel 7.9)
Valgene for en fil kan foretages i Menu (F1) — System — Printer (se kapitel 7.10)

5.2.5 Timere
Nar alle komponenterne i opskriften er doseret, udtemmes indholdet af vejebeholderen i blandekammeret. Via
Menu (F1) — Controller — Public parameters — Timers kan tidspunktet for udtemning i vejebeholderen og

blandetiden efter at niveauet i blandekammeret er naet (omrgrer full-sensor) justeres.

Weighbin dumptime

Den tid, som vejebeholderens ventil er aben.

Level control waittime

Forsinkelse far blandekammeret accepteres som at veere fuldt og abningen af materialets

reguleringsventil.

Level control dumptime

Den tid, som materialereguleringsventilen forbliver dben fra det gjeblik, at niveausensoren i

blandekammeret viser lavt niveau.
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Styreenheden har en reekke anleegsjusteringsfunktioner, der kun skal tilfgjes én gang. Gennem disse justeringer er
styreenheden i stand til at fortolke vejecellernes vejesignal og kontrollere glideventiler og skruetransportarer.
Beskyttede parametre ma ikke aendres af en operatgr, men kun af en autoriseret person. Beskyttede parametre har
indflydelse pa de grundleeggende justeringer af GRAVIMIX-anlaegget. Disse parametre kan tilgas ved at vaelge
Menu (F1) — Controller — Protected parameters (beskyttede parametre) Parametrene kan udskrives via Option
(F2) pa parameterskaermen..

5.3.1 Veegtindsvingningstid)

Ventetid mellem doserings af en komponent og maélingen af veegten for at stabilisere vejebeholderen.

5.3.2 Vaegtvariationsband)

Optimerede vejninger skal veere inden for dette band med hensyn til den gennemsnitlige veegt.

Gennemsnittet af de otte pregver fra vejeceller er nulpunktet, hvor styresystemet kontrollerer for at sikre, at de
udtagne praver ligger inden for halvdelen af veegtvariationens bandparameter, dvs. hvis indstillingen er 10g, sa
udfarer styreenheden kontrol for at sikre at praverne er +/- 5g. Hvis tre eller flere praver er uden for dette band,
tager anlaegget yderligere otte prgver for at genberegne, om vejecellerne er stabile. Hvis prgverne ikke bestar
kontrollen cirka ti gange, vil kontrollen vil aktivere en "Loadcell Not Stable"-alarm.

5.3.3 Doseringsforsgg)

Antal doseringsfors@gg per komponent, hvormed ingen eller for lidt materiale doseres. Efter at antallet af
doseringsforsgg afgiver anlaegget en alarm (alarmtype skal defineres i opskriften). Dette er ogsa det maksimale

antal lukkeforsag i vejebeholderens ventil (hvis vejebeholder er uden for tara-bandet). Note udlgst af

5.3.4 Doseringsngjagtighed)

Den mindste doseringsngjagtighed for hver komponent.

Doseringsngjagtighedsparameteren er indstillet sdledes, at styreenheden kan registrere, om den doserede
komponent er inden for en bestemt tolerance, dvs. at hvis doseringsngjagtigheden er sat til 20 procent og den
ngdvendige vaegt er 100g skal den doserede vaegt skal ligge inden et interval pa 80-100g. Hvis det doserede
materiale er under 80g, sa vil styreenheden forsgge at dosere igen medmindre anlaegget er indstillet til at ignorere
dette i opskriften. Der skal udvises forsigtighed ved fastseettelsen denne tolerance, fordi nar anleegget forsgger at
dosere sma veegte, gaelder procentniveauet for hver komponentvaegt Dette kan medfgre, at der kun tillades en
meget lille afvigelse fra den pakraevede veegt, hvilken kan fa anleegget til konstant at generere alarmer. Hvis
anlaegget er indstillet til at generere overdoseringsalarmer, er denne parameter den tolerance, der anvendes som

den hgje graense, geelder dette ogsa for hver komponent.
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5.3.5 Korrektionsband for doseringshastighed)

Starste afvigelse i doseringshastighed, hvor en korrektion af doseringshastighed vil blive udfert.

5.3.6 Batchweight (Batch-veegt)

Samlet veegt af alle doserede komponenter. Denne veerdi vil blive kopieret automatisk til en nytilfgjet opskrift.

Ved tomgangstilstand er dette den normale batch-veegt.

5.3.7 Loadcell range (Vejecelleinterval)

Den maksimale veegt af en batch, far en overbelastningsalarmmeddelelse vises. Denne vaegt afhaenger af typen af

vejecelle i anleegget.

5.3.8 Maximum tare variation (Maksimal tara-variation)

Maksimal afvigelse fra vejebeholderens nulpunktet ved pabegyndelsen af en batch.

5.3.9 FGB name (FGB-navn)

Navn pa styreenhede (anleeg), dette navn anvendes af brugergraensefladen til genkendelse.

5.3.10 Dispense Guard (Doseringsstyring)

Doseringsstyreenheden vil kontrollere den doserede vaegt af en komponent ved dosering. Er den pakraevede veaegt
allerede naet inden for den beregnede tid, vil doseringsstyreenheden lukke ventilen, sa der ikke vil vaere en stor
overskridelse af den gnskede veegt.

Doseringsstyring

OFF Doseringsstyreenheden er deaktiveret

ON Doseringsstyreenheden er altid aktiveret

(Skal bruges, nar materialet ikke lgber saerligt godt for at undga overbelastning).

Efter aendring af opskrift Doseringsstyreenheden er kun teendt under kalibrering
(Ved vibrationer i anleegget, hvis det for eksempel er pé en indtrukket dbning for at undga

ungdvendige tomme rapporter.)
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Efter doseringsstyreenheden har grebet ind, udfagres der straks en beregning af dump-niveauet pa grundlag af den
sidste dosering. Normalt er dette (4 x den gamle dump-sats + den nye dump-sats)/5. Den sidste bruges til at undga

for store udsving.

5.3.11 Overload alarm (overbelastningsalarm)

Hvis en komponent overbelastes, aktiveres en alarm, afheengigt af den valgte alarmtype med opskriften.

IGNORE (Ignorer) Ingen alarm

WARNING(Advarsel) Der sendes en alarm til brugergraensefladen. Styreenheden vil fortsaette med den

naeste komponent.

ERROR (Fejl) Det same som "Advarsel", men efter styreenheden sender en alarm, starter
anlaegget ikke med den naeste komponent. Styreenheden vil vente pa en
kommando. Ved tryk pa "4 Enter" vil styreenheden starte med den naeste
komponent og alarmen vil blive annulleret. Doseringen afbrydes ved at trykke pa
"Stop" (n@dknap) to gange.

Overbelastningsalarmen er afhaengig af tara-hastigheden, som er angivet med doseringsngjagtigheden. Farst nar

abnormiteten er for stor, s& den er uden for tara-niveauet, vil overbelastningsalarmen blive udlgst.

Styreenheden sender en besked til brugergraensefladen, nar der registreres en fejl. Meddelelsen vises pa skaermen og
vil blive lagret med dato og tidspunkt i alarmhistorikken. Nedenunder er der vist liste over alle de mulige meddelelser,

beskrivelser og vejledninger til at Igse fejlen.

ALARMER

Alarmmeddelelse Beskrivelse: Handling til lasning af fejlen
No control voltage(ingen Ingen styrespaending (24V) til stede Teend for styrespaendingen og tryk pé enter
styrespaending)
Covers are open (skeerme Frontdaekslet er dbent og/eller blandekammeret er ikke Luk frontdaekslet og/eller pamonter
er abne) pé plads blandekammeret, teend for styrespaendingen
Production weight reached Den justerede produktionsveegt er naet Nulstil ‘Produced weight' pa
(produktionsveegt naet) produktionsstatusskaermen (valgmulighed F2)
Loadcell out of tare Afvigelse fra vejebeholderens nulpunkt er for hgj Tare eller kalibrer vejebeholderen. Eller tjek
band(vejecelle uden for (maks. tara-afvigelse) niveausensorjusteringen i blandekammeret **)
tara-band)
Parameters are not correct Checksummen for de lagrede parametre er forkert, alle Kun en meddelelse!
(parametrene er ikke parametre far en standardvaerdi Tjek parametrene og batterispaendingen =
korrekte) 25V
Production data not Kontrolsummen af de lagrede data (statusskeermen) er Kun en meddelelse!
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ALARMER

Alarmmeddelelse

Beskrivelse:

Handling til lasning af fejlen

correct
(produktionsdataene er
ikke korrekte)

forkerte, alle data bliver ryddet

Kontrollér batterispaendingen = 2,5 V

Low level in hopper (lavt

niveau i tragten)

Styreenheden sender en advarsel via en niveausensor
(ekstraudstyr) om at en tragt lgber ter for materiale

(signal)

Fyld tragten med materiale

Vejecellen er ikke kalibreret

Checksummen for de lagrede vejecelle-parametre er

forkerte

Kalibrer vejebeholderen

Loadcell overload

(overbelastet vejecelle)

Vaegt i vejebeholderen er hgjere end den justerede

maksimale vaegt i den beskyttede parameter

Fjern materialet fra vejebeholderen.

Kontrollér doseringshastigheden i opskriften

Loadcell not stable

(vejecelle ikke stabil)

Veegt i vejebeholderen ikke falder ikke ind under det
justerede band inden for en bestemt tidsperiode

Bekraeft®) **)

Communication with FGB
lost(kommunikation med
FGB tabt)

Der er ingen kommunikation mellem styreenheden

(anleeg) og brugergraensefladen

Tjek kommunikationskablet (tilslutning og kabel)

og kontrollér, om anlaegget er teendt

(greensefejl i vejecellen)

Loadcell needs more Der er ikke nok prever til indstilling (generering) en Bekraeft*)
samples(vejecellen har stabil veegt

brug for flere prover)

Loadcell boundary error For mange vejepraver ligger uden for intervallet Bekraeft*)

Silo full error
(fejlmeddelelse for fuld

silo)

Siloen til efterformalet materiale er fortsat fuld under

det justerede antal batches (hgjniveausensor aktiveret)

Brugen af efterformalingen er for lav -> foreg

brugen brug eller reducer tilfarslen.

Silo empty error
(fejlmeddelelse for tom

silo)

Siloen til efterformalet materiale er fortsat fuld under
det justerede antal batches (lavniveausensor ikke

aktiveret)

Brugen af efterformaling er for lav -> foreg

brugen brug eller reducer tilfgrslen.

Conflict with regrind
parameter(konflikt med

efterformalingsparameter)

Det anfgrte tragtnummer iindeholder ingen

efterformaling.

Sammenlign parametrene "'Regrind Control'

med veerdierne i opskriften

Conflict with additive —
regrind parameter (konflikt
med parameter for

efterformalet additiv)

Det anfarte tragtnummer indeholder ikke additiv

Sammenlign parametrene "AdditiveToRegrind'

veerdierne i opskriften

Hopper is empty (tragten

Intet materiale er blevet doseret, sa regulatoren

Fyld tragten med materiale og starte anleegget

er tom) indikerer, at en tragt ma veere tom igen ***) Genvaelg opskriften
Internal error in FGB Styreenheden eksekverer den forkerte beregning Bekraeft*)

(intern fejl i FGB) internt

Ngdstop eksekveret Der er trykket to gang pa stopknappen (F6), ngdstop Bekraeft

Termisk overbelastning i

motor

Den termiske overbelastning (i styreboksen) pa

motoren er udlgst

Tjek omrarermotorens spaending og kontrollér,

om omrgrerklingen er monteret korrekt

*) HVvis denne meddelelse vises hyppigt skal du kontakte din forhandler.
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**) HVvis denne meddelelse vises, er det muligt at justeringen af vejebeholderens dump-time er for kort (se
Public parameters (offentlige parametre)). Det er ogsa muligt at vejebeholderens dump-ventil rerer ved
materialet | blandekammeret hvis niveauet er for hajt. | dette tilfelde skal niveausensoren i blandekammeret
veere lavere ellers skal batch-vaegten reduceres. Sidstnaevnte vil reducere anlaeggets totalydelse.

k) HVvis doseringsventilen ikke dbnes laenge nok, er det muligt at intet materiale doseres, hvorved anlzegget
angiver, at en tragt er tom. Der er tre mulige arsager til dette:

-1 Doseringsnegjagtigheden er for lav

-2 Niveauet for justeret dosering er for hojt

-3 Antallet af doseringsforsag er for lavt

Lasninger:

-1 Foreg doseringsnajagtigheden (se kapitel 5.3.4)

-2 Justér doseringsniveauet i opskriften (se kapitel 6.1.7)
-3 Forag antallet af doseringsforseg (se kapitel 5.3.3)

Brugergreensefladen gemmer alle de viste meddelelser. Disse kan disse vises pa skeermen ved Menu (F1) —
Controller — Alarm history (alarmhistorik). Denne skaerm viser de sidste 256 fejl og det antal gange, hver fejl
forekom. Skaermen kan ryddes ved brug af F2 option —» Reset alarm history (nulstil alarmhistorik). Med den
samme taste er det ogsa muligt at udskrive en kopi af alarmerne ved at vaelge Print alarm report (udskriv

alarmrapport) .

Mo control woltage 3 Loadcell needs more samples 0
Cowers are open 1 Loadcell boundary error 0
Froduction weight reached 0 Silo full error 0
Empty weighhin out of tare-bhand 0 Silo empty error 0
Farameters are corrupted 0 Conflict with regrind parameter 0
Froduction data carrupted 0 Conflict with addi.-regr.param. 0
Low levvel in hopper 0 Hopper is empty 0
Loadcell is nat calibrated 0 Internal errar in FGE 0
Loadcell owverload 0 Emergency stop executed 0
Loadcell not stable 0 hotar thermal owerload 0
Communication with FGE lost a

15-05-2002 11:40:19 Mo control voltage

15-05-2002 11:40:17 Mo control woltage

15-05-2002 11:40:16 Cowvers are open

15-05-2002 11:39:53 Mo control voltage
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Hvis det ikke er muligt at Igse fejlen i henhold til disse instruktioner, skal du kontakte din forhandler.

Kalibreringen af vejecellerne og hardwarereaktionstiden i doseringsventilerne kan udfgres i kalibreringsmenuen. Disse
parametre kan tilgas ved at veelge Menu (F1) —» Controller — Calibration.

5.5.1 Hardware-reaktionstid

Styreenheden bruger impulser til at handtere doseringsprocessen. En impuls svarer til 5 ms, men reaktionstiden for en
doseringsventil eller en skruetransporter er starre. Der er en mindste reaktionstid for ventilerne og skruer. Hardware-
reaktionstiden tilfgjes til den beregnede doseringstid til at fierne den mekaniske forsinkelse. Hvis en hardware-
reaktionstid ikke er indtastet, forarsager det en stor afvigelse; se nedenstdende tabel:

Dosering uden hardware-reaktionstid (det antages at 6 impulser = 30ms)
Dosering Doseringshastig Opskrift Doseringstid Doseringstid eksl. Aktuel Afvigelse
hed HRT
Skrue 79/s 149 2 sek. 1,97 sek. 13,79 g 1.5%
Ventil 800 g/s 600 g 0,75 sek. 0,72 sek. 576 g 4%

Dosering med hardware-reaktionstid (det antages at 6 impulser = 30ms)
Dosering Doseringshastig Opskrift Beregnet Faktisk doserings tid Aktuel Afvigelse
hed doseringstid inkl. hrt
Skrue 7 9/s 14 g 2 sek. 1,97 ~ 0,03 = 2 sek. 149 0%
Ventil 800 g/s 600 g 0,75 sek. 0,72 ~ 0,03 =0,75 600 g 0%
sek.

Hardware-reaktionstiden kan indtastes i Menu (F1) — Controller — Calibration — Hardware reactiontime. For at

andre en veerdi skal hele reekken vaelges efterfulgt af Edit (rediger). Nedenfor er der vist én forklaring per kolonne.
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automation

MODE: 0

STATUS: STANDBY

19-11-2010 10:50

FGE name: mode : AUTORATIC CALIERATE REACTION TIMES
H# | Factor| Puls Time | | On Time Off Tirme “Weight|  Testpulses |
1 2 2 oo 0.0z20 0100 100 1 ﬂI
2 2 2 oo 0.0z20 0100 100 1
3 2 2 oo 0.0z20 0100 100 1
4 2 2 oo 0.020 0100 100 1
5 2 a 0.oo0 0.020 0100 0.0 1
6 2 a 0.oo0 0.020 0100 0.0 1 -
7 2 2 oo 0.020 0100 100 1
8 2 2 oo 0.020 0100 100 1
] 2 2 oo 0.020 0100 100 1
10 2 2 oo 0.020 0100 100 1
11 2 a 0.oo0 0.020 0100 100 1 -
12 2 a 0.oo0 0.020 0100 100 1
F2 Testreactiontime | F3 Test pulstiming |
Actual weight:

e
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H#

Tragtnummer

F = faktor

Faktor ganget med impulstiden er den mindste abningstid pa en doseringsfors@g. Hvis anleegget beregner en
abningstid, der er lavere end faktor ganget med impulstiden (2x0,010 s = 0,020s) vil anleegget bruge 0,02
sekunder pa at styre produktionsmaengden. Nar du star problemer med alarm for tom tragt, mens tragten er fyldt
med materiale, skal faktoren @ges. Den maksimale indstilling er 10.

Pulse (impuls)
The reaktionstiden i impulser

Time (tid)
Reaktionstid i sekunder

Den indstillede vaerdi kan tests ved hjeelp af Test reactiontime (F2) .

Veerdien for hardware-reaktionstiden til normal brug er allerede blevet tilpasset af producenten. Disse er som falger:

Tragt med doseringsventil : 4 impulser
Tragt med fadesneg! : 2 impulser

5.5.1.1 Pulse dosering (‘Auto-Pulse’) (impulsdosering — automatisk impuls)

Motorens “pulse dispensing” (impulsdosering) kan veelges for at ngjagtigheden ved dosering af sma maengder
materiale med en doseringsventil. pette er muligt op til en vis vegt. Tilpasningen af impulstiden kan udfgres gennem Menu
(F1) - Controller — Calibration — Hardware reactiontime. Skaermen viser forskellige kolonner. Se
nedenstaende beskrivelse for en forklaring. For at eendre en veerdi skal hele raekken veelges efterfulgt af Edlit
Doseringshastigeden ved impulsdosering skal vaere + 0,5 g per impuls. Justeringen af doseringshastigheden er
meget afheengig af det anvendte materiale, hvilket er grunden til, at tiderne skal justeres manuelt. Dette gares som

falger:

Seet anleegget pa manuel. Luk Vejebeholder (F7), notér den faktiske veegt og tryk pa Test pulstiming (F3) sa en
testimpuls vil fglge. Kontrollér den @gede veegt. Ved at @ge eller mindske 'On time' (0,010 -. 0,040 sek) vil mere
eller mindre materiale blive doseret. "Off time" (0,050 -. 0,300 sek.) giver materialet mere tid til at stramme
gennem ventilen. “Off time" skal ikke veere for kort. Hvis resultatet er ok efter en testimpuls, skal du ogsa teste
med flere impulser (ca. 10 impulser) for at veere sikker pa, at gennemsnittet ogsa er ok. Seet anleegget tilbage til

automatisk.

H#

Tragtnummer
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On time (aktiveringstid)

Den tid som doseringsventilen er dben for hver impuls

Off time (sluktid)

Ventetiden mellem to impulser

Weight (vaegt)

Hvis maengden af materiale, der skal doseres, er under den tilfgjede vaegt, starter impulsdoseringen automatisk
Test pulses(testimpulser)

Antallet af impulser for manuel testning af impulsdosering.

For at veere sikker p3a, at de justerede tider er tilstraekkelige til dosering, kan de testes manuelt ved hjeelp af Test
pulstiming( F3).

5.5.2 Vejecellekalibrering

Styreenheden bruger to kendte (indtastede) kalibreringspunkter til at beregne en vejelinje. Med denne linje er det
muligt at genberegne en vaegt ved hjeelp af input-signalet fra vejecellerne (vejebeholder). De to kalibreringspunkter
skal indtastes af operatgren i Menu (F1) —» Controller — Calibration — Loadcell.

Kalibreringsprocedure til vejecellerne har to trin, og begge skal gennemfares. Der gives ekstra information pa
skaermen under hensyntagen til hvert trin. Serg farst for, at vejebeholderen er tom, hvorefter vaegten af den tomme
vejebeholder kan males og lagres via Calibration ved hjelp af styreenheden. Naeste skridt er at fylde vejebeholderen

med en referencevaegt og kontrollere, at input-feltet pa skeermen viser den samme veerdi. Det andet kalibreringspunkt

males og gemmes via Calibration . Kalibreringsproceduren er udfert

VIGTIGT

Den anden kalibreringsveegt skal veere starre
end den farste.

% af den samlede skala ma ikke veere mere end
96%
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5.5.3 Tara-kalibrering af vejecelle (vejebeholder)

Grundet eksterne faktorer, temperatur, alder, overbelastning osv. er det muligt at vejecellernes vejelinjer kan flytte sig.
Nar anlaegget er i standby viser displayet afvigelsen af nulveegten. Det er muligt at fjerne afvigelsen med en ny
kalibreringsprocedure, men det tager tid og er ikke altid ngdvendigt. Vaegtlinjen er korrekt, den har bare rykket sig.
Tara-funktion korrigerer afvigelsen, og skaermen viser sin nulveegt.

Tara-kalibreringen kan feerdiggeres under Menu (F1) —» Controller — Calibration — Loadcell tarration.

Input- og output-skeermen Menu (F1) — Controller — Digital /O monitor viser statussen for alle udgdende
(output) og indgdende (input) signaler i styreenheden kan aktiveres manuelt, kan dette kun ske i ‘'manual mode'
(manuel tilstand).

Pa skaermen kan outputs aktiveres ved at veelge.

—OuUTPUTS —— —INFLUTS

i.l[ﬂ Disp. wiv 1 .11 Lewel cirl. {01 tach. hopper 11 Hopper b
02 Disp.wlv & $: 02 Hopper 3 {12 Hopper 11
003 Disp. vy 2 13 Standby {03 Hopper 8 13 Hopper 2
004 Disp.wilv B 014 Alarm {04 totor thermal overloadd ) 14 Hopper 7
005 Disp. vy 3 {017 Mixer 05 Hopper 4 {15 Hopper 12
{006 Disp. v 7 {16 Disp.m 1 {06 Hopper 9 {16 Silo

07 Disp.wiv 4 {315 Disp.m 2 07 hix bin b 217 Silo mid
{08 Disp.wilv 8 {3168 Disp.m 3 08 Hopper & {18 Silo high
09 Weighbin {319 Disp. m 4 {09 Hopper 10 19 Cowvers
&0 10 Hopper 1 20 Ctrl ol

Styreenheden har to indstillinger: Automatic (automatisk) og Manual (manuel). Operataren kan eendre tilstanden
i Controller-menuen.

Det er kun muligt at aendre tilstanden, mens anleegget er i 'standby".

Hvis styreenheden er i automatisk tilstand Menu (F1) — Controller — Select automatic mode vil opskriften vil

blive udleveret automatisk. Denne tilstand bruges til kontinuerlig produktion.

Folgende taster er specifikke for automatisk tilstand:
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F5 Startkommando (start)

F6 Stopkommando (stop)
F7 Pausekommando
F8 Fortsaet-kommando (ryd pause)

Styreenheden har to tilstande: Automatic (automatisk) og Manual (manuel). Operatgren kan sendre tilstanden i
controller-menuen.

Det er kun muligt at sendre tilstanden, mens anleegget er i 'standby".
Efter en start-kommando i tilstanden Manuel vil en dosering blive eksekveret. Herefter skifter anleegstilstanden til
'standby' igen. Den manuelle tilstand kan veelges via Menu (F1) — Controller — Select manual mode.

Vejebeholderen og materialereguleringsventilen kan betjenes manuelt i denne tilstand.

Felgende taster er specifikke for Automatisk tilstand:

F5 Trinkommando (en komponent i opskriften)

F6 Start og stop af omrgreren

F7 Lukning og abning af vejebeholderen

F8 Lukning og abning af materialereguleringsventilen
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6 OPSKRIFTER

Opskrifter udger kernen i styreenheden. De indeholder alle informationer om det materiale, der skal produceres.

Opskrifter kan tilfgjes via Menu (F1) — Recipes — Edit recipes. Opskriften bestar af et antal komponenter
(materialer), som kan andres. En pc har en vis lagerkapacitet til opskrifter som er afthaengig af pc'ens
hukommelseskapacitet.

Nar der leegges opskrifter pa et USB -drev, er maksimummet mindst 1000.

Colour

"2 ost? <EMNTER> editrecipe

<|MZ> Insert recipe

<DEL> delete recipe

— =

Pa skaermen "Edit recipes” kan opskrifter slettes, tilfgjes eller sendres. En opskrift kan veelges. Med ENTER> Edit

recipe er det muligt at aendre en opskrift, med </INS> Insert recipe kan en opskrift tilfgjes, og med < <DEL>

Delete recipe kan en opskrift slettes. £ndringer skal bekraeftes.

Option (F2) indeholder andre funktioner pa skeermen 'edit recipes'. De fglgende funktioner er tilgeengelige:
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FUNKTIONSMENU | EDIT RECIPE (REDIGER OPSKRIFT)

Indstilling

Beskrivelse

Find number (find

nummer)

Seg efter opskriften med det anferte nummer

Find colour (find farve)

Seg efter opskriften med den anferte farve

Find name (find navn)

Sag efter opskriften med det anfarte navn

Print recipe >>LPT1
(udskriv opskrift >>LPT1)

Udskriver den valgte opskrift

Print all
recipes>>LPT1(udskriv alle
opskrifter >> LPT1)

Udskriver alle opskrifter pa den aktuelle styreenhed

Copy to
stationnumber(kopier til

stationsnummer)

Kopierer den valgte opskrift til det angivne stationsnummer

6.1.1 Skift opskrifter

| Menu (F1) — Recipes — Edit recipes er det muligt at eendre en opskrift.

6.1.2 Indseet opskrift

En opskrift kan tilfgjes via Menu (F1) — Recipes — Edit recipes.

F3 Parameters

Edit |

DEL

MNumber: |1
Marne Itesﬂ L
Calour Iblack X
Eatch |2.nun kg —
Interpretation: ISTANDARD j
I H#l Caomponent | Type | F’iec:ipe' Alarm | o/s | gfpuls |

[T [no name <NAT> -|[10 [erromr L[5 [os J | W

3 |no name <REG> - IGNORE -

g no name <ADD> WARNING

B

7

8

9

10

11

12
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Alle opskriftfelterne er vist pd skaermen og kan veelges individuelt.

6.1.3 Opskriftstolkning

| det gjeblik styreenheden har accepteret en startkommando (alle anlaeggets funktioner er operationelle og
kontrolleret) starter det med beregningen af de gnskede veerdier for hver komponent.

En opskrift kan defineres pa to mader: “Standard” eller "Percentage” (procentdel). Metoderne "standard" og
"procentdel" definerer forholdet mellem de forskellige komponenter (Regrind (efterformaling), Natural (natural) og
Additive (additiv)) i en opskrift.

6.1.3.1 Standardmetode

De forskellige komponenter er defineret som felger:

Efterformalet: Procentdel af batch-vaegt

Natural : Forholdet mellem andre Naturlige

Additiv Procentdel af den samlede sum af Naturlige
Eksempel:

Batch-veegt 2000,0 gr.

Efterformalet 20,0 %

Naturlig 1 4

Naturlig 2 1

Additiv 5.0%

Efterformalet : 20,0% af 2000,0 gram. 400.0
Naturligr : Naturligr + additiv = 80,0%

Naturligr + (0,05 * Naturligr) = 80,0%
Naturligr = 80,0/1,05 = 76,2%

Naturlig 1 = 4/5 * 76,2 = 61,0% 1220.0

Naturlig 2 = 1/5 * 76,2 = 15,2% 304.0

Additiv 80.0-610-152 = 3,8% 76.0
TOTAL 2000.0
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6.1.3.2 Procentdelsmetode

De forskellige komponenter er defineret som fglger:

Efterformalet : Procentdel af batch-vaegt
Naturlig : Procentdel af batch-veegt
Additiv Procentdel af batch-vaegt

Den samlede sum skal veere 100 %.

Eksempel:

Batch-veegt 2.000 g.

Efterformalet 20,0%

Naturlig 1 60,0%

Naturlig 2 15,0%

Additiv 5.0%

Efterformalet : 20,0% af 2000,0 400.0

Naturlig 1: 60,0 % af 2000,0 1200.0

Naturlig 2: 15,0 % af 2000,0 300.0

Additiv 5,0 % af 2000,0 100,0
TOTAL 2000,0

BEMARK

En ulempe i forbindelse med "standardmetoden” er, at der ikke nogen automatisk korrektion under feerdiggerelse

af batchen. Dette resulterer i et mindre ngjagtigt blandingsforhold.
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6.1.4 Opskriftsparametre

Udover mangden af komponent defineret i opskriften, er det muligt at tilfgje ekstra komponenter ved hjeelp af
parameterindstillinger. Styreenheden kender to metoder: “Regrind control” (efterformalingsstyring) og “Additive to
regrind” (additiv til efterformaling). Denne parameter, F3 Parameters, kan justeres under “inser recipe” (indsaet
opskrift).

VIGTIGT

Tilsetning af ekstra materiale ved hjeelp af
“Regrind control” or "Additive to regrind” er

kun muligt, nar standardmetoden anvendes.

6.1.4.1 Regrind control (efterformalingsstyring)

Tilfarslen af "efterformalet” materiale er ofte ikke kontinuerlig som felge af processen. Der findes to metoder til at
justere maengden af efterformaling til selve processen: "Empty regrind control” (tem efterformalingsstyring) eller

"Stock silo control” (silostyring).

6.1.4.2 Empty regrind control
Tem efterformalet styring betyder: hold efterformalingstragten tom. Det efterformalede materiale skal doseres, iseer
hvis der er en granulator naer bearbejdningsmaskinen og materialet fares tilbage i efterformalingstragten, da der

ellers vil veere en blokering i granulatoren.

| hver opskrift kan denne proces aktiveres, sa efterformalingstragten skal defineres. Nar processen er aktiveret, skal en
raekke batches (Empty regrind wait) vaere afsluttet far procentdelen af efterformaling vil blive foraget. Procentdelen
vil blive gget i det definerede antal trin fra nominel (tilsat i opskriften), indtil den @nskede procentdel opnas
(dosisggning).

Hvis der ikke er tilstraekkeligt materiale (inden for omradet), der kan doseres fra efterformalingstragten, angiver det, at

beholderen er tom. Procentdelen af efterformalet materiale vil blive nulstillet til nominel (opskrift), og processen vil

percentageﬁ

nominal +
dispense
increase
nominal —>
4 A
m-cycles n-steps H m-cycles H dispense cycles
' (batches)
start m-batches no regrind m-batches no regrind
production dispensed available dispensed available

i
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vente pa det indstillede antal partier (Empty efterformalet vente), far det begynder at stige igen.

6.1.4.3 Stock silo control (ekstraudstyr)

En efterformalet silo kan leveres med tre niveau-indikatorer (ekstraudstyr) til at registrere hgjt, mellem og lavt niveau.
Hvis anleegget er leveret med disse indikatorer, kan “stock silo control” aktiveres

Startbetingelsen for denne proces er indikatoren for hgjt niveau, naesten fuld silo. Procentdelen af efterformaling vil
blive foraget med en raekke trin fra nominel (opskrift) op til den definerede procentdel (ggning/reduktion af dosis).
Procentdelen vil blive opretholdt indtil indikatoren for mellemniveau ikke viser mere materiale. Dosen returneres til det

nominelle i et defineret antal trin.

Dosisreduktionen starter pd samme made, nar indikatoren for lavt niveau er ndet. Procentdelen af efterformaling vil
blive foraget med en raekke trin fra nominel op til den definerede procentdel (agning/reduktion af dosis).
Procentdelen vil blive opretholdt indtil indikatoren for mellemniveau ikke registrerer mere materiale. Dosen returneres
til det nominelle i et defineret antal trin.

percentageT
low-sensor middle-sensor
nominal + free covered
dispense
nominal ‘. .‘ >
i i .
B = dispense
| d
i i cycles
high-sensor middle-sensor
el £
nominal -
dispense

Veerdien, der tilfares i antallet af batches (alarm for lav silo) eller (alarm for hgj silo) giver et advarselssignal, sa den

nominelle procentdel kan justeres efter behov.
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6.1.4.4 Additiv til efterformaling

Det er muligt at dosere ekstra additiv i forhold til maengden af efterformalet materiale. Hgjst to tragte kan defineres
som (tragte til efterformaling af additiv). Definitionen skal udfyldes, s& den definerer den gnskede procentdel per tragt
(procentdel for additiv, der skal efterformales).

ADDITIV, DER SKAL EFTERFORMALES
Ikke aktiveret Aktiveret med 2,0%
Komponent Opskrift Veegt (9) Opskrift Veegt (9)
Efterformalet 20,0% 400,0 20,0% 400,0
Naturlig 1 4 1219,0 4 1213,0
Naturlig 2 1 304,8 1 303,2
Additiv 5,0% 76,2 50% + 2,0% 83,8

Denne funktion kan anvendes, hvis en efterformaling, under genbearbejdning, har en lys eller anden farve i
forhold til den oprindelige materialeblanding. Denne funktion ger det muligt for operatgren at tilfgje farve for at
supplere den pakraevede farvedybde.

6.1.5 Alarmtype

Det er muligt at veelge forskellige alarmtyper til hver doseret komponent. Hvis efterformalingstragten for eksempel er
tom, er det

ikke altid ngdvendigt, at anlaegget skifter til en fejl, er en advarsel nok.

IGNORE (Ignorer) Ingen ekstra dosering forsgges. Forbindelserne inden for opskriften bliver rettet af

en ny beregning.

WARNING(Advarsel) Styreenheden forsgger at nd doseringsngjagtigheden med ekstra doseringer. Hvis
ngjagtigheden ikke er opnaet efter et maksimalt
efter et antal doseringsforsgg, sender styreenheden en advarsel til

brugergraensefladen. Styreenheden fortsaetter med den naeste komponent.

ERROR (Fejl) Dette svarer til en advarsel, men efter at styreenheden har sendt en
fejlmeddelelse, vil den ikke
fortseette med den naeste komponent. Styreenheden venter pd en bekraeftelse og vil igen
forsgge at
na doseringsngjagtigheden. Denne proces vil fortsaette, indtil doseringsngjagtigheden er

naet.
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6.1.6 Sadan indsaettes opskrifter

Eksempler pd indseettelse af opskrifter

Mal: at tilfgje en opskrift

Bemaerk: De pakraevede komponentnavne skal veere tilfgjet (se kapitel 6.2).
Operatgren skal godkendes for at kunne sendre en opskrift (se loginkapitel 7.1).

Handlinger:

Trin: Menu (F1) — Recipes — Insert Recipes

Trin: Veelg <INS> Insert recipe (ins(indseet) = tilfg))

Trin: Veelg navn og indseet opskriftsnavn.
Trin: Veelg farve og indseet opskriftsfarve.
Trin: Hvis batch-vaegten skal eendres, skal du indszette den relevante vaegt ved hjzelp af de numeriske taster.

Trin: Standardfortolkningen er STANDARD. Hvis fortolkning skal veere PERCENTAGE (procentdel), skal du vaelge
PERCENTAGE.

Trin: Veelg den gnskede tragt (H #). Tryk pa <EDIT> (rediger).

Trin: Veelg component og komponenttype.

Trin: Veelg opskrift, sa en procentsats eller et forhold kan tilfgjes.

VIGTIGT

Nar der indstilles en opskrift med naturlige komponenter,
skal du give opskriften en veaerdi for naturlige
komponenter for at tillade denne komponent, der skal
doseres, dvs. 1 del naturlig. Nar der indstilles en opskrift
med mere end én naturlig komponent, skal de naturlige
komponenter veere relateret til hinanden, dvs.1 del
naturlig komponent til 2 dele naturlige komponenter

giver et blandingsforhold pa 1:2.
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Trin: Veelg alarm og veelg en alarmtype.

Trin: Veelg doseringshastighed (g/s).
Det er ofte ikke ngdvendigt at sendre doseringshastigheden, fordi producentens angivne veerdi er
tilstraekkelig til GRAVIMIX-anlaeg til at beregne denne selv.

Trin: Veelg doseringshastighed (g/impuls).
Det er ofte ngdvendigt at sendre doseringshastigheden, fordi producentens angivne vaerdi ikke er
er tilstraekkeligt for GRAVIMIX-anleegget til at beregne denne selv. Dette skyldes, at doseringshastigheden
per impuls
afhaenger af typen af materiale (se kapitel 5.5.1.1). Tryk for at[ V' Jbekraefte.

Trin: Veelg det gnskede tragtnr. (H #).
Afhaengigt af GRAVIMIX-modellen er det muligt at anvende op til 12 tragte.
En reekke komponenter er ngdvendige for at definere opskrifter. Komponentlisten kan blive anmodet om at definere

opskrifter. Fra denne liste kan der foretages et valg. Komponentlisten gemmer komponentens navn og typen og kan
rumme op til 100 komponenter. Der eksisterer tre komponenttyper:

Efterformalet Genvind materiale
Naturlig Nyt materiale
Additiv Additivmateriale, f.eks. masterbatch

En komponent af hver type er allerede anfart pa listen. Disse komponenter baerer navnet “no name” (intet navn) og

kan ikke slettes fra listen.

Hvis du vil tilfgje og/eller zendre listen over komponenter, skal du vaelge Menu (F1) — Recipes — Insert
component.

Det naeste skaermbillede vil blive vist:
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p——— ALDTIVE <EMTER> Edit compaonent
na name HATURAL

red ADDITIVE <MNS> Insert component
black ADDITIVE

arey ADDITIVE <DEL> delete component

Pa denne skaerm er det muligt at vaelge en komponent. Efter en komponent er valgt, kan felterne i komponenten
(navn og type) veelges med <ENTER> Edit component | navnefeltet vises et komponentnavn. Felttypen viser en liste
over mulige lgsninger nemlig: additiv, naturligt og efterformalet og en af dem skal vaelges.

Ved at veelge <INS> Insert component kan en ny komponent tilfgjes til listen.

Veelg <DEL> Delete component for at slette en komponent.

Efter et valg er foretaget, vil den faktiske linje blive slettet fra listen, forudsat at komponenten ikke bliver brugt i en af

opskrifterne. Bekraeft med ja eller nej.

Under "insert component” (indseet komponent) indeholder Option <F2> to funktioner, nemlig:

e Find component (find komponent)

e Print components (udskriv komponenter)

For at realisere en af disse handlinger skal du veelge en af funktionerne. | “find component” kan et navn indsaettes.

6.2.1 Sadan tilfgjes komponenter

Eksempel pa, hvordan komponenter tilfgjes

Mal: Tilfgj komponent med navnet "HVID" og med typen "ADDITIV".

Bemaerk: Operatgren skal have tilladelse til at eendre og/eller tilfgje komponenter (se loginkapitel 7.1).

GRAVIMIX® 40



Handlinger:

Trin: Menu (F1) — Recipes — Insert Component

Trin: Tryk pa <INS> Insert recipe (ins(indseet) = tilfgj))

Trin: Indsaet komponentnavn, for eksempel HVID/WHITE

Trin: Veelg angivelsestype og vaelg ADDITIVE.

Handling: @yk Ved at try X ] p& vil komponentens navn ikke blive fgjet til listen.

Nu vil komponenten med navnet "WHITE/HVID" og med typen "ADDITIVE" blive fgjet til listen.
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7 SYSTEM

Anlaegget indeholder nogle omrader, som operateren skal have godkendelse til at tilgd, sdsom beskyttede parametre,
|/O-skaerm

osv. Far en operatar kan bruge eller eendre disse omrader, skal operatgren udfgre en login-procedure. Denne

procedure starter ved at veelge Menu (F1) — System — Login. Systemet vil bede om en ID-kode (se nedenfor).

Nar ID-koden er korrekt, eendres menupunktet “login” sendres til “logout”. Nu har operataren de maksimale
rettigheder.

Lederen har sin egen ID-kode til at foretage ekstra sendringer af systemerne, sdsom kalibrering, knude-, rapport-

og printerjusteringer.

Efter cirka to minutter vil systemet automatisk logge af eller brug Menu (F1) — System — Logout

VIGTIGT

Operatgrens standard ID-kode er 1111.
Lederens standard ID-kode er 2222.

Nar ID-koden er blevet zendret, kan den gamle kode ikke
anvendes. Derfor skal den nye ID-kode gemmes et sikkert
sted.

Hvis du har mistet din nye ID-kode, skal du kontakte din

forhandler.

Ved at vaelge Menu (F1) - System — Change ID code kan operatgren eller lederen aendre ID-kode.
Indszet den nye kode og tryk pa <Enter>, systemet vil bede dig om at gentage koden. Indseet den nye kode igen, og

tryk péd <Enter>.

Ved at vaelge Menu (F1) — System — Revision vises softwarens aendringsdato og nummer i brugergraensefladen
og GRAVIMIX-styreenheden vil blive vist. Denne oplysning er vigtig, nar du rapporterer en systemfejl til din

forhandler.

Saet en USB Flash-disk med opskrifter i USB-adapteren

Veelg Menu (F1) — System — Load recipes for at fa skeermen til at vise Start Copy (start kopiering) som kan

veelges.
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Seet en USB Flash-disk med opskrifter i USB-adapteren

Veelg Menu (F1) — System — Save recipes for at fa skeermen til at vise Start Copy (start kopiering) som kan
veaelges. Opskrifter lagres pa USB Flash-disken i filen recipes2.dat.

Ved at veelge Menu (F1) — System — Date and time kan dato og klokkesleet sendres (markér feltet og brug de

numeriske taster, der vises pa skeermen).

Ved at veelge Menu (F1) - System — Change language kan sproget kan veelges.
Veelg sprog og bekraeft med

Knude-indstillinger skal foretages for at se anleegget i produktionsstatusmenuen. Knudenummeret er lig med
stationsnummeret (STATN). Knudenummeret skal justeres i hardwaren af styreenheden. Hver anlaeg har et unikt
knudenummer. Knudenummeret stemmer overens med en af COM-portene pa brugergraensefladen eller PC'en.
COM-porten(e) skal veelges ved hjeelp af softwaren (se kapitel 3.2).

Hvis operataren er logget ind kan menuen for knudeindstillinger dbnes via Menu (F1) — System — Node
settings.

Kommunikationen kan teendes eller slukkes ved hvert stationsnummer.

Hvis lederen er logget ind, kan Com-porten(e) vaelges. | dette tilfelde kan operatgren teende eller slukke for
kommunikationen pa et senere tidspunkt. Safremt der ikke er valgt nogen COM-port , er kommunikationen ikke

mulig.

Ved afslutningen af en batch vil produktionsdataene blive gemt. Disse data vil blive anvendt af brugergraensefladen til
at visualisering, rapportgenerering og produktionsoversigt (se kapitel 9.7). Aktiveringen af rapporten kan afsluttes i de

offentlige parametre. De fglgende produktionsdata bliver gemt:

e Batch-rapport
O Malt veegt af hver komponent
O Doseringshastighed for hver komponent

O Genberegning til opskrift

®  Produktionsrapport
Q Total for batches
Q Alarmrapport

Q Samlet overblik over alarmer

e Alarmrapport

Q Samlet overblik over alarmer
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e  Materialeforbrug
O Doseret maengde per tragt
Q Procentdele

e Komponenttotal

O Materialeforbrug per komponent

Styreenheden gemmer alle data i batteri-backup hukommelsen. | tilfelde af stramsvigt vil batteriet tage over. Nar
styreenheden sender data til hukommelsen vil et kontrolnummer over oplysningerne blive beregnet og lagret sammen
med oplysningerne. Under opstarten beregnes et kontrolnummer over alle data, og dette sammenlignes med den
lagrede vaerdi.

Hvis begge veerdier ikke stemmer overens, betyder det, at oplysningerne er forkerte, og alle parametre vil blive
forsynet med faste veerdier og alle data vil blive nulstillet. For at gemme de forskellige oplysninger skal (F1) -
System — Report — Report settings velges.

| menurapportindstillingen er der to muligheder: NONE (ingen) og FILE (CSV) (fil - CSV). Hvis filmuligheden er valgt,
vil oplysningerne blive gemt i den mappe, der er angivet i Report directory. En filkopi vil blive gemt i den mappe

som angivet i Report copy directory.. Dette er ngdvendigt, fordi en abnet fil ikke kan overfgres til et andet system

Nedenfor er et eksempel pa, hvordan man skriver data til et USB-hukommelsesdrev (Windows CE og NT er

forskellige).
Standard brugergraenseflade (Windows CE 5.0) PC med (windows NT eller XP)
Report directory: ¥tharddisk ¥ Report directory: (sgg pa drev)
Report copy directory: #tharddisk2#  (USB-drev) Report copy directory: (seg pa drev)

Test destination kontrollerer, om mappen eksisterer.

Batch-rapport, alarm-rapport og produktionsrapport kan aktiveres i menuen med offentlige parametre.

Alle rapporter (kapitel 9.7) og parametre kan udskrives eller gemmes i en printerfil. Printerens port LPT1 eller File
kan veelges i Menu (F1) — System — Printer — Printer settings. De oplysninger, der sendes til en fil vil blive
gemt i mappen Print directory. En filkopi vil blive gemt i den mappe som angivet i Print copy directory. Dette er

nadvendigt, fordi en &bnet fil ikke kan overfares til et andet system
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Nedenfor er et eksempel pd, hvordan man skriver data til et USB-hukommelsesdrev (Windows CE og NT er

forskellige).

Standard brugergraenseflade (Windows CE 5.0) PC med (windows NT eller XP)
Report directory: #harddisk # Report directory: (sgg pa drev)
Report copy directory: ¥harddisk2¥  (USB-drev) Report copy directory: (s@g pa drev)

Test destination kontrollerer, om mappen findes.
Printerporten skal veelges ved hjeelp af softwaren (se kapitel 3.3).

Produktionsrapport vil blive genereret via Option (F2) — Print production report i produktionens statusmenu.

Komponenttotalen vil blive genereret i komponenttotalmenuen via Option — Send component total.

Windows CE har brug at du aendrer enhedens navn til dit eget netveerk i Kontrolpanel, far du bruger

netveerksfunktionerne.

Falg nedenstdende procedure:

Forbind et USB-tastatur til USB-stikket i bunden af det bergringsfalsomme skaermkabinet.
Luk Ferlin-programmet ved at trykke pa:

"Alt + Tab" sammen efterfulgt af to gange "tab" og efter denne "Enter"”

Abn ved hjeelp af Windows-tasten péa tastaturets startmenu
Ga til "Start> Indstillinger> Kontrolpanel> Netvaerk og Opkaldsforbindelser” og rediger netveerksindstillingerne
for DM9OCE1 (port1) eller DN9CE2 (port2) adapteren.

Standard-IP-indstillingen er at hente en IP-adresse via DHCP. Det er muligt at aendre denne til statisk IP.

The touch screen Ethernet adapter is Disabled, enable the adapter
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Standard netveerksadaptere deaktiveres. Aktiver den aktuelle adapter ved at veelge adapteren, og vaelg "Aktiver" i
menuen Filer (Filmenuen gverst til venstre).

Udfyld "Owner" (ejer) i "kontrolpanel” med dit Netveerks-1D

Gem indstillingerne ved at ga til "Start> Ker" 3bn med "gennemse" > Harddisk/System program

"SaveRegistery.exe"
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Udfyld netvaerksadressen i rapportindstillingen, se figuren nedenfor, og test destinationen.

Derefter er det muligt at dele rapporterne pa et LAN, men dataene vil kun blive genereret, hvis dette er aktiveret i en

Report settings

[FILE (C=v)

Report directary

[

I Ywcomputernameishare

Report copy directany

!\\Computername\share\copy

oK | Test destination | Cancel
af menuerne.
Kolonn | Batch-rapport Produktionsrapport Alarmrapport | Materialerapport. Rapport for totaler
e (BR041202) (PR041202) (ER041202) (MR041202) (TRO41202)
A Knudenummer Knudenummer Knudenummer | Knudenummer Dato
B Dato Dato Dato Dato Klokkeslaet
C Klokkeslaet Klokkeslaet Klokkeslaet Klokkesleet Komponentnavn
D Opskriftnummer Opskriftnummer Alarmmeddelel | Opskriftnummer Komponenttype
se
E Opskriftnavn Opskriftnavn Opskriftnavn Forbrugstotal [kg]
F Opskriftfarve Opskriftfarve Opskriftfarve
G Doseringsmetode Tragthummer Tragtnummer
H Tragthummer Komponentnavn Komponentnavn
I Komponentnavn Komponenttype Komponenttype
J Komponenttype Opskrift (forespurgt) Kg siden nulstilling
K Veaegt forespurgt Veaegt doseret % Siden nulstilling
L Veegt doseret Opskrift doseret Kg siden udskrift
M % doseret Total doseret [kq] % siden udskrift
N Doseret total [kg] Total [kg]
@) Gennemlgbshastighed Antal batches siden
[gr/s] nulstilling
P Impulshatighed Antal batches siden
[gr/impuls] udskrift
Q Kg/t

Batch-rapport:

rapporter for hver batch.
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Produktionsrapport: doseret siden sidste opskriftvalg.

Alarmrapport: hver alarm
Materialeforbrugsrapport: Forbrug for hver tragt (det er muligt, at dette er en tilseetning af mere end én
komponent)

siden den sidste nulstilling eller sidste udskrift

Rapport for totaler: doseret vaegt for hver komponent (navn) siden sidste nulstilling
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8 PRODUKTION

| produktionsmenuen kan du se produktionsdata sasom: aktuel opskrift, opskriftsjusteringer, materialeforbrug og
anlaegsjusteringer.
Statusskeermen tilgas ved at veelge Menu (F1) — Production — Production status og viser oplysninger om den

aktuelle styreenhed. Oplysningerne pa statusskeermen opdateres en gang hvert sekund.

Valg af knudenummer

N

] E E3
NODE: 0 STATLUS: STANDBY 15-05-2002 13:18
FGE narne: machine 2 MODE: AUTOMATIC PRODUCTION STATUS
Production mode tweight Dizpense mode : volumetric
Recipe 2 test1 grey mix mode : pulse
Current Prewvious [g] Total [kg]
1200¢ Hi# | Tvpe Recipe Reguested | Dispensed Recipe| Dispensed Recipe| Dispensed
1 REG 4.0 80.0 0.0 0.0 0.0 0.0 n.oo
22000 2 MAT 5.0 19200 0.0 1K1} 0.0 0.0 n.oo
tatals 0.0 0.00
Produced weight: 565.02
Actual weight: 0.0
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Herunder er en beskrivelse af de forskellige taster:

F1 Abn hovedmenu. Alle andre undermenuer kan vaelges.

F2* Abn fuktionsmenuen. Indholdet er afhaengig af den faktiske skaerm.

F3 Opskriften aendres under produktion og vil blive brugt under kalibrering.
F4 Veelg knudenummer.

F5 til F8 er afhaengig af maskinens tilstand, se nedenstdende tabel.

FUNKTIONSTASTER | MASKINTILSTAND
Funktionstast Automatisk tilstand Manuel tilstand
F5 Start produktion Dosér en komponent
F6 Stop produktionen Omrgrer til/fra
F7 Pause Dump vejebeholder
F8 Fortsaettelse efter Dump blandekammer
pause

*) Indstillingsmenuen kan aktiveres via Option (F2):

o Nulstil produceret vaegt

o MNulstil totaler

®  Udskriv batch-rapport

e Udskriv produktionsrapport

Materialeforbrugsskeermen, Menu (F1) — Production — Material usage, viser en oversigt over den anvendte
maengde materiale for hver tragt. Disse maengder er anfart for hver tragt, og er derfor ikke afhaengige af den
aktuelle opskrift. Materialforbrugsoversigten slettes med af en af falgende handlinger: kommando via funktionen

Reset totals (nulstil totaler) eller Print material usage (udskriv materialeforbrug).

Option (F2) giver falgende funktioner:

e Nulstil materialeforbrug

e Udskriv materialeforbrug

o Tilfgj til rapportfil

Andre veerdier, der lagres pa materialeforbrugsskaermen er: dato og tidspunkt for de seneste slettehandlinger, antallet
af batch-cyklusser og gennemlgb i kg/time.

Skaermen med komponenttotaler viser brugen af hver komponent. Skeermen kan tilgas via Menu (F1) — Production

— Component total.

Option (F2) giver fglgende funktioner:
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e Nulstil valgte total

e Nulstil alle komponenttotaler

e Udskriv komponentforbrug

e Send komponenttotal til CSV-fil

Co-ekstruderingsskaermen viser de forskellige stationer pa ét skeermbillede. Dette for at fa et hurtigt overblik over
forskellige oplysninger pa vegne af den co-ekstruderingen. Skaermen kan tilgas via Menu (F1) — Production — Co-
extruder .

P& hver stationsnummer er tragtnumrene naevnt szerskilt med falgende oplysninger:

1) Stationsnummer (No #)

N

) Tragtnummer (H #)

w

) Komponent
4) Komponenttype (type)

5) Batch

6) Opskriftsforhold

7) Total i kilogram af hensyn komponent (kg i alt)

8) Procentdel af den samlede producerede veegt (PCT)
9) Gennemlgb t i kilogram/time (kg/t)

Mo#| H# | Companent Type Batch [g] | Pct Total [Kg] | Pct Kaih |
1] 1 no name REG &0 4.0 5.0 38
2 ho name NAT 1920 5.0 134.40 92.1
2000 140.00 345.00
1 1 ha name MNAT 1905 1.0 381 26
2 Mo NaErme ADD a5 50 014 IR
2000 4.00 36.00
22 ho name REG 1000 500 1.00 0.7
1 no name MNAT 1000 1.0 1.00 0y
2000 200 134.00
G000 146.00 1000 520.00
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9 PRODUKTET

Efter en startkommando er givet, kontrollerer styreenheden, om anlaegget kan startes. Hvis en af de anvendte

tragte angiver et lavt niveau (valgfrit), vil dette blive signaleret via en alarm.

Efter styreenheden har accepteret en startkommando (alle anlaeggets funktioner er operationelle og kontrolleret),
starter det med beregningen af de gnskede vaerdier for hver komponent.

En opskrift kan defineres pa to mader: "Standard” eller "Percentage” (procentdel). Metoderne "standard" og

"procentdel" definerer forholdet mellem de forskellige komponenter (Regrind (genformaling), Natural (naturligt) og
Additive (additiv)) i en opskrift (se kapitel 6.1.3).

Doseringen af de forskellige komponenter starter efter beregningen af de tilknyttede vaegte af den aktuelle opskrift

og de justerede parametre.

Nedenstaende eksempel geelder kun for gravimetrisk blanding i standardopskriften

Komponenterne doseres i den raekkefalge, som er defineret i opskriften. Styreenheden bruger hardware-reaktionstid
til at beregne den tid, hvor doseringsventilen skal aktiveres. Denne hardware-reaktionstid er den mindste aktive tid,
hvor doseringsventilen skal dosere materiale. Styreenheden anvender impulser pd 5 ms pa fglgende algoritme:
OpenTime[s] (abningstid(er)) = Vaegt [g]/doseringshastighed [g/s]
OpenPulses [Pulse] (dbne impulser (Impulse) = (Abningstid[er] / 0,005 [s]) + hardwarereaktionstid [Impuls]
Veegten vil blive malt efter hver dosering. Vejebeholderen skal veere stabil far vaegten kan males, derfor indszettes en
tidsforsinkelse “vaegtindsvingningstid” mellem dosering og maling. Optimerede veaegtprever vil blive taget inden for et

sekund, og veegten vil blive bestemt. Det stgrste antal vejepraver skal ligge inden for veegtvibrationsbandet.

Hvis veegten af den doseringen bestemmes, skal der foretages en raekke beregninger, og nogle parametre kan blive

andret. Efter den farste dosering af en component, sker et af falgende:

Dosering er korrekt

Den malte vaegt er inden for doseringsngjagtigheden, saledes at ekstra doseringsforsgg ikke er ngdvendige.

Dosering ikke korrekt (for lav)

Den malte vaegt er ikke inden for doseringsngjagtigheden, og er mindre end den gnskede maengde.
Afhaengig af den valgte alarmtype i opskriften for hver komponent, vil der blive udfgrt en handling. Felgende

alarmtyper er mulige:
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IGNORE (Ignorer) Ingen ekstra doseringsforsgg. Forholdet i opskriften bliver rettet af en ny

beregning.

BEMZARK: Hvis en komponent doseres korrekt og den naeste doseres i et forkert forhold
(f.eks. tom tragt) kan det resultere i et forkert forhold i batchen.

ADVARSEL Styreenheden forsgger at nd doseringsngjagtigheden med ekstra doseringer. Hvis

ngjagtigheden ikke er ndet efter et maksimalt

et antal doseringsforsgg, sender styreenheden en advarsel til
brugergraenseflade. Styreenheden vil fortsaette med den naeste komponent.
BEMZARK: Hvis en komponent doseres korrekt og den naeste doseres i et forkert forhold
(f.eks. tom tragt) kan det resultere i et forkert forhold i batchen.

FEJL Minder om advarsel, men styreenheden har sendt en fejimeddelelse til brugergraensefladen

og vil ikke fortsaette med den naeste komponent. Styreenheden venter pa en bekraeftelse
og vil igen forsgge at na doseringsngjagtigheden. Styreenheden vil fortsaette
med den naeste komponent, indtil doseringsngjagtigheden er opnaet.
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Dosering ikke korrekt (for meget)

Hvis den malte vaegt stgrre end gnsket, kan styreenheden ikke udfere nogen handling. Kun fglgende
komponenter vil blive doseret i forhold til opskriften, hvilket ogsa betyder mere end gnsket.

Hvis en af de fgrste komponenter ligger langt over den gnskede vaegt og overdosering ikke aktiveres, vil
anlaegget genberegne de efterfglgende komponenter pa en sddan made, at det vil fa anlaegget til at

overstige vejecellens intervalparameter, hvilket udlgser en "Loadcell Overload"-alarm.

Efter den farste dosering vil doseringshastigheden blive kontrolleret igen i alle ovennaevnte tilfeelde. Hvis den malte
doseringshastighed (malt veegt/doseringstid) afviger fra den indstillede veerdi, kan der foretages en korrektion. En
korrektion af doseringshastigheden foretages kun, hvis den malte doseringshastighed er inden for "dispense rate
correctionband” (korrektionsband for doseringshastighed) Denne metode forhindrer, at styreenheden beregner
forkerte veerdier for doseringshastigheden f.eks. hvis en tragt lgber ter for materiale. Den nye doseringshastighed

beregnes af den falgende algoritme:

Doseringshastighed = ((4* doseringshastighed) + (malt veegt/doseringstid)) / 5
Efter at alle komponenterne i opskriften er doseret, udtsmmes indholdet af vejebeholderen i blandekammeret. Den
tid, som vejebeholderen forbliver dben, kan sendres af parameter “vejebeholder dump time”. Det er ogsa muligt at
starte omrgreren automatisk under afladningen af vejebeholderen (se omraringstilstand, kapitel 5.2.3).

Der er to tilstande til afladning af vejebeholderen:

Tilstand 1. Materialereguleringsventilen under blandekammeret skal ikke veere dben (hvis til stede)

De doserede komponenter skal blandes farst, derfor skal materialereguleringsventilen lukkes, fgr indholdet af

vejebeholder udledes i blandekammeret.

Tilstand 2. Blandekammeret skal vaere tomt

Hvis niveausensoren i blandekammeret indikerer et hgjt niveau, er udledning ikke muligt.

(Blandekammeret er fuldt).

| standardtilstanden er den fgrste prioritet for anleegget at sikre, at forholdet mellem komponenterne altid

opretholdes, sa det ikke gar ud over batchvaegten.

VIGTIGT

Den bedste doseringsraekkefalge er:

Efterformaling, Naturligt, Additiv
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Brugergreensefladen bestar af flere skaerme, som kan veelges af en menu. Disse skaerme er opbygget af objekter og
kan veelges; i en dben skaerm kan kun ét objekt veelges. | en menu kan et objekt veelges ved hjeelp af touch-skeermen

eller en mus (Windows NT).

Via brugergraensefladens skeerm er det muligt at fa et overblik over den aktuelle styreenhed. Derfor er falgende
skaermbilleder tilgeengelige pa brugergreensefladen: produktionsskeerm, materialeforbrugsskaermen og input/output-

skaerm.

Under produktionen er det muligt at generere forskellige rapporter. Nedenfor vises en oversigt over rapporterne.

Produktionsrapport

PEODUCTION BEFPORT 15-05-2Z002 13:58:03 FGE: 0 machine 2

Hf Component Type Becipe Besult Dispensed [Kogl
1 no name HAT 1.00 1.0 1.30
£ red ADD L.oo E.0 o.10
Total Z.00
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Alarmrapport

ALAPM HISTORY 15-05-Z00Z2 14:03:05 FGE: 0 machine 2

Description Date Time

No control woltage 1E-05-Z00Z 14:01:21
MNo control woltage 15-0E-200Z 14:-01:13
No control woltage 1E-05-Z00Z 14:01:1%
Energency stop executed 15-0E-200Z 13:-E57:00
Conmunication with FGE lost 15-0&-2002 1l3:-zz:11
MNo control woltage 15-0E-200Z 11:-40:13
No control woltage 1E-05-Z00Z 11:40:17
Covers are open 15-0E-200Z 11:-40:1f
No control woltags 1E-05-Z00Z 11:329:53
ALAPMS OCCURED (Last cleared) Counted

No control woltags &
Covers are open 1
Production weight reached u}
Eupty weighbhin out of tare-hand a
Parameters are corrupted u}
Production data corrupted a
Low lewel in hopper u}
Loadecell is not calibrated u]
Loadeell owerload u}
Loadcell not stable u]
Loadecell needs more samples u}
Loadcell boundary error a
Silo full error u}
Silo empty error a
Conflict with regrind parameter u}
Conflict with addi.-regr.param. a
Hopper is empty u}
Internal error in FGE u]
Emergency stop executed 1
Communication with FGE lost 1
Motor thermal overload u}
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Materialeforbrugsrapport

MATERIAL USAGE BEPORT 1E-05-Z00Z 14:09:49 FGE: 0O machine Z
Order rumber : test 321
Becipe 1 testl black

Hf Conponent Type Since last cleared Pet Since last printed Pet
1 no name MAT zl.0 Q5. E El.0 L. E
z red ADD 1.0 4.8 1.0 4.8
Total weight ZZ.0 ZZ2.0

Total cycles 11 11

Egih 4r7&. 0

Date/Time last printed 1E-0E-z00OZF 13:E57:57

Date/Time last cleared 15-05-Z00z2 13:57:57

Name Type Total
no name BEGRINL 4 _F
1o name ADDITIVE a.z
1o name NATURALL EE&_E
red ADDITIVE 1.0
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10 PARAMETEROVERSIGT

Nedenfor vises en liste over alle de offentlige parametre, der kan tilgés via Menu (F1) - Controller — Public

parameters.

OFFENTLIGE PARAMETRE

Parameter

Beskrivelse

Standard eller

standardindstilling

roduktionstilstand)

Faktisk produktionstilstand, falgende tilstande er tilgeengelige: CONTINUE
(fortseet), WEIGHT (vaegt) og ALARM-WEIGHT (alarmvaegt). Hvis tilstanden
WEIGHT (vaegt) eller ALARM-WEIGHT (alarmvaegt) er blevet valgt, skal

parameteren "produceret vaegt” tilfgjes pa samme tid.

FORTSAT

oseringstilstand)

Aktuel doseringstilstand, falgende tilstande er mulige: GRAVIMETRIC
(gravimetrisk), VOLUMETRIC (volumetrisk) og COMBINATION (kombination).
Hvis tilstanden COMBINATION er blevet valgt, skal parameteren

"kombinationsforhold” tilfgjes pa samme tid.

GRAVIMETRISK

mrgrertilstand)

Aktuel omrgrertilstand, falgende tilstande er mulige: OFF (deaktiveret),

CONTINUE (fortsaet), NORMAL (normal) og PULSE (impuls). Hvis tilstanden
NORMAL er blevet valgt, skal parameteren "on time” tilfgjes pa samme tid.
Hvis tilstanden PULSE er blevet valgt, skal parametrene “pulse on time” og

"pulse off time" tilfgjes pa samme tid.

IMPULS

ktiveringstid (omrarer))

Omrgreren aktiveres efter en batch udtemmes af vejebeholderen.

(15 [s] M05)

Pulse on time (aktiveringstid

for impuls (omrarer))

Tiden, hvor omrgreren er aktiveret i impulstilstand.

2 [s] (4 [s] MO5)

(dumptid for niveaukontrol)

materialereguleringsventilen (hvis monteret).

Pulse off time (omrgrer) Den tid, hvor omrgreren ikke er aktiveret i impulstilstand. 15 [s]
(deaktiveringstid for impuls

(omrarer))

larmrapport) Indikerer om alarmrapporter skal udskrives og/eller gemmes i en CSV-fil. Nej*
Print batchreport(Udskriv Indikerer om batch-rapporter skal udskrives og/eller gemmes i en CSV-fil. Nej*
batch-rapport)

Print on recipe change(Udskriv Indikerer om en materialeforbrugsrapport skal udskrives og/eller gemmes i en Nej *)
ved andring af opskrift) CSV-il.

Print production report Indikerer om en produktionsrapport skal udskrives og/eller gemmes i en CSV- Nej *)
(udskriv produktionsrapport) fil.

Interval time(intervaltid) Cyklustid mellem udskrift af en produktionsrapport. 01:00
Weighbin dumptime Tiden hvor vejebeholderventilen vil vaere dben. 6 [s]
(dumptime for vejebeholder)

Level control waittime Tid mellem det fulde signal i blandekammers sensor og abning af 8 [s]
(ventetid for niveaukontrol) materialereguleringsventilen (hvis monteret).

Level control dumptime Tid mellem lavniveausignalet i blandekammerets sensor og lukning af 1 [s]

%) Nej=[], Ja=[Y]
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Nedenfor vises en liste over alle de beskyttede parametre, der kan tilgas via Menu (F1) — Controller — Protected

parameters.  Hvis operataren vil se eller aendre de parametre, skal der udfgres en loginprocedure (se kapitel
7.1).
BESKYTTEDE PARAMETRE
Parameter Beskrivelse Standardindstilling
Weigh settletime Ventetid mellem dosering af en komponent og malingen af vaegten for at 1 [s]
(veegtindsvingningstid) stabilisere vejebeholderen (vejecellerne). 2 [s] FGB 25
Weight variationband De optimale vejninger skal veere inden for dette band med hensyn til den 10 [g]
(veegtvariationsband) gennemsnitlige vaegt.
Dispense tries Maksimalt antal forseg for hver komponent til at na maksimal ngjagtighed. 4
(doseringsforsag)
Dispense accuracy Den mindste doseringsngjagtighed for hver komponent. 15 [%]
(doseringsngjagtighed)
Dispenserate correctionband Starste afvigelse i doseringshastighed, hvor doseringshastigheden vil blive 20 [%)]
(korrigerignsband for korrigeret.
doseringshastighed)
Batchweight (batch-veegt) Samlet veegt af en batch. Denne veerdi vil blive kopieret automatisk ind i en ny 2,0 [kal *)
tilfgjet opskrift.
Loadcell range Maksimal vaegt af en batch inden en overbelastningsalarmmeddelelse vises. 3,0 [kg] **)
(vejecelleinterval)
Maximum tare variation Maksimal absolut afvigelse fra vejebeholderens nulpunkt. 40 [g]
(maksimal tara-variation) 100 [g] FGB
25

FGB navn (FGB-navn)

Navn pa styreenheden (anleeg), dette navn anvendes af brugergraensefladen til

godkendelse.

*) Afhaengigt af GRAVIMIX-typen
Serie FGB-MO05 0,5 kg
- Serie FGB-1 1,0 kg
- Serie FGB-2 2,0 kg
- Serie FGB-5 50 kg
- Serie FGB-10 10,0 kg
- Serie FGB-25 25,0 kg

**) Afhaengigt af GRAVIMIX-typen

Serie FGB-MO05 0.8 kg

- Serie FGB-1 1,2 kg

- Serie FGB-2 30 kg

- Serie FGB-5 6,0 kg
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- Serie FGB-10
- Serie FGB-25

12,0 kg
30,0 kg
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11 MENUSTRUKTUR

Nedenfor vises et diagram over brugergraensefladens struktur.

Henvisning til kapitel:
Produktion
Produktionsstatus
Materialeforbrug
Komponenttotal
Co-ekstruder

Styreenhed

Veelg opskrift

Offentlige parametre

Beskyttede parametre

Alarmhistorik

Kalibrering
Hardware-reaktionstid

8.1
8.2
83
84

5.1

5.2

53

54

55
5.5.1

Opskrifter
Rediger opskrifter
Rediger komponenter
System
Login/logout

Skift ID-kode
Dato og tidspunkt
ZAndring

Gem opskrifter
Indlees opskrifter
Skift sprog
Knudeindstillinger
Rapport

Rapportindstillinger

6.1
6.2

7.1
72
73
74
75
7.6
77
7.8
79

Kopier batch-raport >> fil.csv

Kopier produktionsrapport >> fil.csv

Kopier fejlrapport> >fil.csv

Kopier materialeforbrugsrapport>> fil.csv

Kopier rapport om komponenttotaler > > fil.csv

Printer

Printerindstillinger

Kopier printfil

7.10
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Vejecellekalibrering 552

Tara-kalibrering af vejecelle 553

Digital 1/0O-skaerm 5.6
Veelg automatisk drift 5.7
Veelg manuel drift 5.8

12 VEDLIGEHOL DELSE OG REPARATION

BEMARK: Far der udfares vedligeholdelse eller reparation, skal det sikres, at stramforsyningen er afbrudt
(ved at treekke stikkene ud) samt at trykluften er afbrudt (ved frakobling af lufttryk).

Alt er blevet indstillet korrekt og testet pa fabrikken, justeringer ma kun foretages, hvis en af falgende er ikke
korrekt.

Lufttryk: Indstil lufttrykket til omkring 6 bar for at opna de bedste resultater.
Anlaegget vil dog arbejde med et lavere lufttryk (minimum 4 bar).

Niveausensor: Niveausensoren skal traenge omkring 10 mm. ind i blandekammeret.
Hvis den gar for langt ind, vil den registrere omrererens knive. Hvis det ikke gér langt nok ind,
vil det registrere

selve monteringspladen og ikke materialet. (FGB-10 og FGB-25 er forskellige)

Justering af sensorens fglsomhed. | fgleren sidder en lille skrue, som kan bruges til at justere falsomheden som

falger:

trin 1. fyld blandekammeret med materialet, indtil sensoren er daekket.

trin 2. drej skruen mod uret, indtil lysdioden taendes (hvis lysdioden allerede er taendt, skal skruen drejes med
uret, indtil lysdioden gar ud og fortseet med trin 4).

trin 3:  drej skruen med uret, indtil lysdioden slukker.

trin 4. drej skruen en ekstra 3 omgang med uret.

trin 5. tem blandekammeret og kontrollér for at veere sikker pa, at sensoren ikke registrerer ikke omrarer-

knivene.

Vejebeholderventil: Vejebeholderens ventilen skal lukkes stille. Der er monteret en luftstrgmsreguleringsventil

pa den yderste venstre

trykluftventil. Denne kan justeres ved hjeelp af skruen oven pa ventilen.

12.2.1 Udskiftning af printkort
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For at kunne udskifte printkortet, skal styreboksens skeerm farst fjernes. Frakobl stikkene, som er fastgjort til

printkortet. Lasn nu alle M3-skruer og fjernprintkortet. Det er vigtigt at tage frakoble stikkene farst og derefter
lzsne skruerne. Pamonter det nye printkort ved at falgende ovenstaende vejledning i omvendt raekkefalge. Det
er klogt at bruge et armband med jordledning, der er forbundet til jord (PE). Dette anbefales pa grund af

den statiske elektricitet.

VIGTIGT

Ved bestilling af reservedele skal type- og serienummeret altid anfares!
Se listen med reservedelsnumre bagest i denne vejledning.

Hyppigheden af renggring vil atheenge af det antal gange rdmaterialet skiftet.

Ved rengaring af anlaegget skal frontpanelet, vejebeholderen, blandekammeret og omrareren fiernes (som

beskrevet i kapitel 2).
BEMAERK: nar renggringen er udfert skal det sikres, at el og trykluft er deaktiveret.

Rens anlaegget med en stgvsuger. Brug beskyttelsesbriller ved renggring! Efter rengering kan delene szette pa

igen i omvendt reekkefglge.

Far anlaegget flyttes, skal vejebeholderen fjernes for at forhindre, at vejecellerne bliver beskadiget. Dette kan

geres som beskrevet i det foregadende kapitel. Anleegget kan nu flyttes pa en fast palle.
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13 TEKNISKE OPLYSNINGER

For generelle oplysninger og anlzegspecifikationer henviser vi til brochuren pa bagsiden af denne vejledning.

GRAVIMIX-anlzeg er beskyttet af to sikkerhedsanordninger, som er placeret pa frontpanelet og blandekammeret.
Hvis en af dem afmonteres, vil strammen blive afbrudt og anleegget stopper.

Endvidere er der anbragt nogle advarselsmeerkater pa motoren(-erne), styreboksen, brugergraensefladen og
frontpanelet.

Adskillige advarsler er naevnt i vejledningen for at arbejde med anleegget pa sa sikker vis som muligt.

Anlzeggene er forsynet med fglgende advarsler (diagram):

- Fare: hgjspaending

- Forsigtig: roterende dele

- Motor (ernes) rotationsretning

For de elektriske forbindelser i anlaeegget, styreboksen og brugergreensefladen henviser vi til diagrammerne i denne
vejledning.

For specifikation af de(n) elektriske motor(er) henvises til dataene pa motorerne.

Anleegget er som standard er udstyret med en filter-trykregulator og et antal pneumatiske magnetventiler. Antallet
af ventiler svarer til antallet af materialetragte plus én eller to for vejebeholderen og — hvis den er monteret - en

eller to for materialereguleringsventilen under blandekammeret (ekstraudstyr).

For tilslutning af trykluftventiler henvises til figur 13.4 og 13.5

Vejebeholderens ventil er forseglet ved forbindelsen (W1) sa kun forbindelsen (W2) kan anvendes, undtagen i serie

FGB-MO05 og FGB-25, hvor begge forbindelser anvendes.
Forbindelsen for doseringsventilerne H1, H2, H3 osv. er som fglger:
* H1-1 for ventil til C1 pa cylinderen, samt H2-1 for ventil C1 til cylinderen osv.

* H1-2 for ventil til C2 pa cylinderen, samt H2-2 for ventil C2 til cylinderen osv.

H1-1 og H1-2 skal forbindes til cylinderen i tragtnummer 1, H2-1 og H2-2 til cylinderen i tragt
nummer 2 osv.
Hvis en materialereguleringsventil anvendes, skal den tilsluttes til B1 og B2, en af linjerne har et maerke pé

den ene side af cylinderen: tilslut til de tilsvarende maerker.
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W = weighbin connection
H1= dispense valve 1
H2= dispense valve 2

B = material controlvalve (option)

Figur 13.5 Magnetventiler set ovenfra

14 KABINETTER
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