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1 INTRODUKTION

I den moderne plastindustri med konstant voksende kvalitetskrave og ngdvendige kostreduktioner kraeves effektive, hgj
preecise dosering og blanding for alle anvendelser.

GRAVIMIX doserer alle materialer gravimetrisk (veegtbaseret) eksakt som recepterne bliver programmeret til.

Veegtbaseret dosering af de forskellige materialer giver veesentlige fordele sammenlignet med

de traditionelle volumetriske systemer. Den doserede materialemangde er meget ngjagtig og

pavirkes ikke af &ndringer i literveegten og flydeevnen samt forskellige partikelstarrelser.

GRAVIMIX registrerer lghbende det ngjagtige materialeforbrug som danner basis for en preecis beregning af
produktionsomkostningerne. Den enkelte betjening og selv-kalibrering af systemet garanterer hurtig endring af recepter og
materialer, ogsa om natten eller i weekenden, hvor kun begranset personale er til stede.

Disse egenskaber gar GRAVIMIX szrdeles velegnet til anvendelsen i falgende omrader:

sprgjtestabning, blaesestabning, folie-, plade- og filmekstrudering.

GRAVIMIX hgje kontinuerlige doseringsngjagtighed muligger en reduktion for additiver til lavere tolerancegraenser uden
afvigelser eller tab af kvaliteten. De deraf resulterende besparelser for additiver betyder en umiddelbar reduktion af
produktionsomkostningerne.

Yderligere fordele af GRAVIMIX:

- direkte indtastning af procenter for alle komponenter, ogsa under produktionen

- gravimetrisk registrering af individuelle og totale produktionsmangder

- uafbrudt visningen af doseringsprocessen

- kontinuerlig aktualisering af visningen for aktuelle og gnskede setpunkter

- overvagning af fremstillingsprocessen baseret pa journaler for haendelser og tid

- hurtig og enkel materialeskift pga. selv-kalibrering af systemet

- reduktion af nedetiden pga. meget enkel og hurtig opsatning

- Materialebesparelser pga. ngjagtig dosering efter “veaegtforagelses princip”

- rustfri stal udfarelse for alle materialer, som kommer i kontakt med ramaterialerne

Systemer til opfyldning er som regel direkte monteret pa tragtene uden yderligere hjelperammer. Automatisk opfyldning af
tragte kan leveres separat med transportarer. Med op til 10 Doseringsstationer kan produktionskapaciteter med et maksimum
af 2500 kg/h opnas. | processen anvendes op til 4 stationer og for starre systemer op til 8 stationer med skydespjzld for frit
flydende komponenter. Derudover kan en eller to doseringssnekker anvendes til doseringen af sma mangder af frit flydende
additiver.

Den indbyggede funktion til selv-kalibreringen af systemet betyder, at den med volumetriske apparater obligatoriske
pravedosering er ikke lengere ngdvendig. Ved skift af farven eller materialet kan apparatet adskilles og rengares uden brug
af veerktgj i meget kort tid. GRAVIMIX kan monteres eller installeres pa, over eller ved siden af forarbejdningsmaskinen.
Endvidere er anvendelsen af storre systemer som central-blander er mulig til Kkontinuerlig forsyning af flere
forarbejdningsmaskiner.

Dosering af de forskellige materialer i vejekarret styres af vejeceller. Nar de forskellige materialer er korrekt afvejet, haldes
doseringen i mikserkammeret. En vandret mikser programmeres til, at give en ensartet blanding. (Blandingen temmes ned i
en beholder eller direkte ned i maskintragten).

GRAVIMIX-systemer kan med stor ngjagtighed afmale additiver, selv nar det drejer sig om meget sma procenter eller
blandingsforhold. De anvendte vejeceller er meget ngjagtige og vejer med en ngjagtighed pd +/- 0,01 g. Det anvendte
software bidrager yderligere til opnaelse af hgjeste preecision i processen. Afhaengig af de enkelte styringsmuligheder

betyder det, at evt. fejl rettes direkte eller i naste batch. Derved opnas en endelig ngjagtighed pa +/- 0,1 %.

De enkelte dele er konstrueret som et modulsystem. Der anvendes sa vidt muligt europziske standardmaterialer, séledes at
hurtig levering kan finde sted. Alle materialer, som kommer i kontakt med rdmaterialet, er udfert i rustfrit stil. Det geelder
f.eks. tragte, ventiler, snekker, vejekar, mikser og mikserkammer. Hvis der er monteret snekker, er de i lighed med vejekar,
mikserkammer og mikser lette at renggre. Konstruktionen opfylder de vasentlige krav i henhold til EU-direktivet.

KOMPAKT MODULSYSTEM GRAVIMIX-styringen viser hvor nemt det er at betjene maskinen, pé trods af dens hgje
tekniske standard. Det gnskede doseringsforhold eller procentandelen af komponenter kan direkte indtastes og ogsé andres
under doseringen.
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GRAVIMIX-processtyring:

- Microprocessor- eller computerkontrol

- Nem betjening gennem enkel indtastning
- Funktionerne er menustyrede

- Lagring af komponenter og recepter

- Forskellige sprog for styringen

- Password beskyttelse for uautoriseret adgang
- Gravimetrisk / volumetrisk mode

- Udskrift af materialeforbrug og data

- Justerbar regenerat forarbejdning

- Additiver til regenerat kontrol

- Betjening af flere systemer med en styring

2 Drift

Nar alle materialer, der skal anvendes til en recept, er fyldt i de forskellige tragte, kan
doseringen startes. De angivne materialer doseres efter hinanden og afvejes. Nar batchen
er afvejet, haeldes indholdet i vejekarret i mikserkammeret. Her forarbejder en vandret
mikser de lagvis doserede materialer til en homogen blanding, som derefter tsmmes ned i
maskintragten eller opbevaringsbeholderen.

2.1 Opstart

Dette afsnit giver en kort beskrivelse af den normale opstart af doseringsapparatet. En mere
detaljeret gennemgang af driften gives i de efterfalgende afsnit. Et ngdstop kan udfares ved at slukke for maskinen ved at
dreje hovedafbryderen i position —off. (slukket)

Falgende punkter skal udfaeres for at starte doseringsapparatet:

[1] Tilslut kabel mellem styring og styreskab
[2] Tilslut trykluft (optimalt 6 bar).

[3] Teend for strammen pa styringen og styreskabet.

[4] Indtast en recept ved hjelp af »Veelg Recept«

[5] Bekraft ved »Accept« og afslut ved at trykke »ESC«

[6] Kontroller at ingen alarmer er aktiveret

[7] Tryk pa den grenne startknap for at starte doseringsapparatet

Den indtastede/valgte recept doseres og blandes nu automatisk.
2.2 Maskinstatus

Doseringsapparatet kan befinde sig i forskellige modes. Hver statusmeddelelse giver en
ngjagtig beskrivelse af, hvor maskinen befinder sig. Fglgende situationer kan vises:

INAKTIV
Nar apparatet startes udfgrer styringen automatisk nogle interne test, hvis styringen ikke
finder en recept. | »INAKTIV« kan apparatet ikke startes uden redigering af recept.

Standby
Doseringsapparatet er i standoy-position, men kan startes nar som helst med START kommandoen.

Der kan sendes recepter, parametre og debug-kommandoer til styringen.

Profibus
Maskinen er udstyret med et Scada system eller en PLC-styring. | dette tilfelde kan Plug-in styringen kun
anvendes til visning/overvagning. Ved frigivelsen af styringen via Profibus kan styringen igen anvendes til lokal
styring af maskinen.
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Doseringsapparatet udfgrer den valgte recept.

Doseringsapparatet standser efter afslutning af en komplet batch-cyklus og gar over i
STANDBY. Huvis der ikke foretages endringer, forlades denne status automatisk.
Hvis @&ndringerne er afsluttet, overfgres doseringsapparatet via START-kommandoen til DRIFT.

Sa snart der konstateres en fejl, gar styringen over i standby-position. Fejlen vil blive vist
i en undermenu pa displayet. Nar fejlen er afhjulpet, aktiveres doseringsapparatet igen ved
at trykke <ENTER>.

2.2.1 Betjening Lokal / Fjernbetjent

Betjeningen af GRAVIMIX kan foretages pa forskellige mader, enten med en industri-PC (Standard styring) eller med en
Plug-in styring og med en kombination af begge styringer. For at forhindre konflikter og uventede situationer anvendes et
bestemt protokol ved flere end en styring. | status Recept vises det protokol som maskinen anvendes.

Nedenfor forklaringen af de forskellige statusser.

Lokal
Lokal findes i Menu — interface — system. Hvis driftstilstanden for maskinen er lokal er det muligt at oprette
en ny recept I menuen “andre recept”. Den ny recept vil bliver gemt I standard styringen under receptnummer O |
tilfeelde af en kombineret betjening/styring.

Fjernbetjent
Fjernbetjent findes i Menu — interface — system. Maskinen betjenes med flere end én styring. Standard
styringen sender recepterne. Kun procenterne kan justeres i recepterne og adgangsrettighederne i specifikke
menuer er udlgbet. Disse ordrer, hvor adgangsrettighederne er blevet spaerret, kan nu kun udferes med standard
styringen.

2.3 Produktions-mode

Doseringsapparatets produktions-mode illustrerer, hvordan produktionen forlgber i *Automatisk’ drift. Parametrene kan
@ndres af operateren pd menuen <F1> “Styring/frie parametre’. Produktions-mode har 3 optioner:

Kontinuerlig
Efter START-kommandoen producerer maskinen den gnskede recept. Sé lzenge der ikke

opstar fejl og materialetilfarslen er sikret, standses produktionen ikke.

Vagt->Alarm
I Vaegt->Alarm-mode skal den veegt indtastes, som skal produceres. Efter START-kommandoen

bliver den registrerede vaegt sammenlignet med den producerede veegt. S&
snart veegtene er identiske eller den producerede vaegt er starst, vises en alarm-melding fra
styringen pa skeermen, men produktionen standses ikke.

Denne alarm kan ophzves ved at tilbagestille den producerede veegt pé »kontinuerligx.
Reset-kommandoen er en del af produktions-mode. Ga til »produktionsveegt« og reset.

Veqt ->Stop
Hvis der er valgt "Veegt->Stop’, skal der ligeledes angives en vagt, som skal produceres.

Ogsa her vil den indtastede veegt hele tiden blive sammenlignet med den producerede veegt.
Hvis den producerede vaegt er starre eller lig med den indtastede veegt, kommer der en
alarmmelding frem pa skaermen, og doseringsapparatet standser produktionen.

2.4 Mikser-mode
Nar de forskellige materialer er doseret, haeldes indholdet i vejekarret ned i mikserkamret. Her blandes de forskellige

materialer med den horisontale mikser til en homogen blanding. Via menuen »frie parametre« kan mikseren indstilles pa
forskellige funktioner.
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Normal
Mikseren er under doseringen i standby. Sa snart indholdet i vejekarret heeldes ned i
mikserkammeret, gar mikseren i gang for et forudindstillet antal sekunder. Hvis der er valgt mikser-mode
"Normal’, kan en blandingstid indtastes.

Puls
Mikseren til- og frakobles under produktionen. Mikserens blandings- og stilstandstid kan frit
indstilles i puls-mode.

Afbrudt
Mikseren er sléet fra.

Kontinuerligt
Mikseren er tilsluttet under produktionen.

2.5 Doserings-mode

GRAVIMASTER doseringsapparatet kan udfare tre forskellige doseringsprincipper:
gravimetrisk dosering, volumetrisk dosering og en kombination af disse to
doseringsprincipper. Via menuen »frie parametre« kan man endre doseringsprincippet under
produktionen.

Gravimetrisk
De forskellige materialer i en batch doseres og afvejes hver for sig. Det ger det muligt
at foretage en for- og efterkalkulation af procenterne. Den gravimetriske doseringsmetode
giver den stgrste doseringsngjagtighed. Doseringshastigheden er noget langsommere end ved
anvendelsen af den volumetriske metode.
Volumetrisk
De forskellige materialer i en batch doseres samtidig ved anvendelsen af de fra systemet kalkulerede
doseringstider for hvert materiale og heeldes via det dbnede vejekar direkte ned i mikserkammeret. | dette mode
afvejes materialerne ikke. Det betyder, at man opnér hgjere doseringshastighed. Doseringsngjagtigheden er dog
mindre.
Kombineret
I kombinations-mode udfgres en gravimetrisk dosering sammen med et antal indstillede
volumetriske doseringer. Hvis kombinations-mode er aktiveret, kan antallet af volumetriske
doseringer indtastes via menuen (Kombinationsratio). Den farste dosering efter START-kommandoen,
eller efter vejekarret er temt, er altid gravimetrisk.

Huvis det indlaeste antal volumetriske doseringer er for hgjt (f.eks. kombinationen 1:3), dvs.
mikserkammeret er allerede fuld efter to volumetriske doseringer, udfares den tredje dosering
ikke. Doseringsapparatet starter sa igen med en gravimetrisk dosering.

2.6 Batch-indstillinger
2.6.1 Recepttyper

S& snart der er givet en START-kommando (alle systemfunktioner er kontrolleret og
fungerer), foretages en beregning af de gnskede vardier for hvert enkelt materiale.

En recept kan defineres pa to mader: ‘Standard’ (R,N,4) og "Procent’(P)-metoden. Den
gnskede metode indtastes i recepetmenuen under »Velg recept«. Forskellen pa de to
recepttyper er angivelsen af blandingsforholdet for de enkelte materialer (regenerat, nyvare

0g additiv).

Nar »endringen« ikke kan indtastes betyder det, at apparatet ikke er i STAND-BY mode, eller
at en forkert recept er valgt.
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2.6.2.1 »Standard«-metoden
De forskellige materialer defineres som falger:
Regenerat (r): Procentsatsen for batchvaegten

Nyvare (n): Det indbyrdes forhold mellem nyvarerne
Additiv (a): Procentsatsen af summen af nyvarer

Eksempel

Batchveegt 2000,0 g

Regenerat 20,0%

Nyvare 1 4

Nyvare 2 1

Additiv 5,0%

Beregning

Regenerat: 20,0% af 2000,0 g 400,0
Nyvare: nyvare + additiv = 80,0%

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

nyvare 1 =4/5* 76,2 = 61,0% 1220,0

nyvare 2 = 1/5 * 76,2 = 15,2% 304,0

Additiv: 80,0 - 61,0 - 15,2 = 3,8% 76,0
I ALT 2000,0

2.6.1.2 »Procent«-metoden

De forskellige materialer defineres som falger:
Procent (p):Procent af batchvaegten

Procent (p):Procent af batchvaegten

Procent (p):Procent af batchveaegten

Totalen skal altid veere 100%

Eksempel

Batchveegt 2000,0 ¢

Procent 20,0%

Procent 60,0%

Procent 15,0%

Procent 5,0%

Beregning

Procent: 20,0% af 2000,0 g 400,09

Procent: 60,0% af 2000,0 g 1200,0 g

Procent: 15,0% af 2000,0 g 300,09

Procent: 5,0% af 2000,0 g 100,09
IALT 2000,0g

Bemaerk

En af ulemperne ved 'Procent’-metoden er, at der under afvejningen af en batch ikke
(automatisk) korrigeres. Resultatet er ringere ngjagtighed.

2.6.2 Dosering
Doseringen af de forskellige materialer starter, efter de forskellige vaegte og parametre for

recepten er fastlagt. De forskellige materialer doseres gravimetrisk i den i recepten angivne
rekkefalge. Ved indstillet volumetrisk doseringsmetode doseres alle materialer samtidig.
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Via 'Hardware reaktionstid’ (Kap. 3.4.3) udregner styringen pulslengden, som sendes til
doseringsventilen. Pa denne made styres abning og lukning af ventilen. Styringen regner med
pulser fra 5 ms, saledes at tidsberegningen ser ud som falger:

Abningstid [s] = veegt [g] / doseringshastighed [g/s]
Abningspuls [puls] = (&bningstid [s] / 0,005 [s]) + HardwareReaktionsTid [puls]

For at dosere sma mzangder skifter maskinen automatisk til Pulsdosering, hvilket betyder at skydeventilen dbner under
doseringen hver gang for et antal gange, som kan justeres i Menu — Kalibrering— hardware Reaktionstid og lukker for
et antal gange.

Pulsdosering vil kun fungere hvis der er en dosering under den regulerede vaegt (W) i Menu — Kalibrering — hardware
Reaktionstid. Pulsdosering kan anvendes for alle beholdere.

Efter doseringen bestemmes veegten. For at eftersvingningen af vejekarret ikke pavirker
vaegtmalingen, er der indlagt en kort pause mellem dosering og vejning. Nar styringen starter
malingen skal signalet veere stabilt i mindst 1 sekund (signal inden for (vejekar-vari.band).
Efter afvejning af den farste dosering, kan der udfares nogle beregninger og evt. tilpasses
parametrene. Fglgende situationer kan forekomme:

Dosering korrekt
Den fremkomne veegt ligger inden for doseringsngjagtigheden (vises i displayet), yderligere

dosering er ikke ngdvendig.

Doseringen ikke korrekt (for lille)
Den fremkomne veegt ligger uden for doseringsngjagtigheden og er mindre end den angivne
mangde. Ved hjelp af den alarmtype, som i recepten er angivet for det enkelte materiale,
reagerer styringen pa den ikke korrekte dosering.

Der kan aktiveres 3 alarmtyper:

IGNORER Der foretages ikke ekstradoseringer. Doseringsforholdene inden for recepten
korrigeres ved "Nykalkulation ..

ADVARSEL Der udfares et defineret antal ekstradoseringer for at opna en bedre dosering
(defineret via parameteret »doseringsforsag«). Hvis doserings-ngjagtigheden
ikke opnas ved ekstradoseringerne, sendes en alarmmelding til operataren.
Styringen fortseatter med dosering af naste materiale.

FEJL Der sendes en alarmmelding til operataren som ved ADVARSEL nar
doseringsngjagtigheden ikke opnés. Doseringen standser. Efter at fejlen er
undersggt, kan doseringen fortseettes med START-kommandoen. Processen
fortsatter til den definerede doseringsngjagtighed er naet.

Doseringen ikke korrekt (for stor)
Den mélte vagt er hgjere end den gnskede mangde - ved hjzlp af ovennavnte forholdsregler
kan der foretages en justering.

En justering ved for lav eller for hgj dosering sker efter det farste doseringsforsgg.
Doseringshastigheden tilpasses de enkelte materialer, dvs. den forud indstillede hastighed
sammenlignes med den faktiske doseringshastighed (malt vaegt/doseringstid). Hvis
veerdierne ikke stemmer overens, justeres de. Justeringen sker kun, s& lenge den

faktiske doseringshastighed ligger inden for den indstillede doseringshastighedsbandbredde.
Derved forhindres, at der indstilles forkerte veerdier for tragte, der er kart tomme.
Doseringshastigheden beregnes efter falgende formel:

Doseringshastighed = [(4 * doseringshastighed) + (malt veegt/doseringstid)] / 5

Ved en udsadvanlig veerdi beregnes Doseringshastigheden efter falgende formel:
Doseringshastighed = ((9 * Doseringshastighed) + (malt veegt/doseringstid))/10

Nar alle materialerne i recepten er doseret og afvejet, haeldes indholdet i vejekarret ned i
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mikserkammeret. Vejekarrets abningstid kan indstilles og justeres via parametrene [udlgbstid
vejekar]. Mikseren kan allerede aktiveres, mens materialet haeldes ned i mikserkammeret.
Tilslutningen sker som beskrevet i afsnittet »Mikser-mode«.

Der er knyttet to betingelser til abning af bundspjeld for vejecelle:

Betingelse 1. Bundspjeeldet for mikserkammer (hvis monteret) skal veere lukket.
De doserede materialer skal blandes far de kan anvendes.
Bundspjeeldet for vejecellen og mikserkamret ma ikke veere abne samtidig.
Betingelse 2. Mikserkammeret skal vaere delvist tamt.
Niveaufgleren i mikserkammeret kontrollerer leveringen af materialet til
mikserkammeret. Hvis mikserkammeret er fuldt, tsammes vejecellen ikke, og man
undgar saledes, at mikserkammeret lgber over.

2.6.3 Beregninger

For at na den gnskede ngjagtighed vil den aktuelle vaegt danne grundlag for justering af den
gnskede vaegt for det naeste materiale. Doseringen optimeres, hvis det er muligt, for at opna
bedst mulige blandingsforhold.

I nedenstaende tabel er forholdene vist nar et materiale justeres:

Doserede materialer Sidst doseret materiale
Nyvare Additiv Regenerat Nyvare Additiv
Doseret Doseret materiale x Materiale X (***) materiale x
Nej Nej N+A N+A N+A (**)
Nej Ja N+A -
Ja Nej N+A -(*%)
Ja Ja N+A -

N Justering af nyvare

A Justering af additiv

(*) Additiv i forhold til regenerat ikke tilgeengelig

(**) Indbyrdes justering af additiver er ikke angivet, da de er afheengig af nyvare
(***) Justering af additiver, da de stér i forhold til nyvarens totalmeangde

Forklaring til tabellen

I de to kolonner under ‘Doserede materialer’ anfares de doserede materialer. Heraf kan
udledes, om en ‘Nykalkulation’ kan aktiveres. Denne beregning udferes kun pa verdierne for
nyvare og additiver. Derefter vises et sidst doserede materiale i de tre kolonner under ‘Sidst
doseret materiale’. De materialer, der skal beregnes, star i det aktive felt.

Eksempel

Det sidst doserede materiale er af typen regenerat. Fgr dette materiale blev der hverken
doseret nyvare eller additiv. Deraf kan udledes: 1. raeekke er aktiv. Justeringen sker via
angivelsen (1. reekke/3. kolonne) ‘N + A + Adx’, dvs. materialerne nyvare, additiv og additiv
i forhold til regenerat justeres.

Vigtig
Den optimale doseringsreekkefalge er:

Regenerat, nyvare, additiv
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2.7 Datologging

Efter doseringen af hver batch lagres alle produktionsdata i styringen. Disse data anvendes til
visualiseringen, rapportgenerering og produktoversigt. Fglgende produktionsdata kan lagres:

* Batch-data
- den malte vaegt for hvert materiale
- doseringshastighed pr. materiale
- efterkalkulation pa receptdata
* Totaldata
Sum af batch-data
* Data materialeforbrug
- den doserede mangde pr. tragt
- materialernes procenter

Alle data lagres i en batteridrevet backup-buffer. Det betyder, at et batteri overtager
strgmforsyningen ved stramsvigt, og de lagrede data bevares.
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3 Betjeningsenheden

Maskinen betjenes med en handhold betjeningsenhed. Betjeningsenheden kan placeres i naerheden af maskinen eller i et
kontrolrum. Den maksimale tilladte afstand mellem maskinen og betjeningsenheden er 25 meter. Denne enhed kan ogsa
bruges sammen med en centralstyring, det kaldes kombineret styring.

En enhed kan anvendes for flere end en maskine, alle data bliver gemt per maskine.

Betjeningsenheden anvendes kun til visning af maskinens data, maskinens driftsfunktioner er uafhengige af denne
betjeningsenhed.

3.1 Operatgr-interface

3.1.1 Kontrolenhed

Betjeningen foretages med menuer som aktiveres via en bergringsfalsom skaerm (touch screen); data indtastes i menuerne
med et numerisk tastatur. Taster for start/stop anvendes til start/stop af doseringen..

HDOBEEE
SEEREEE
DHRBRRG

- - Start (start dosering)

Menu - Menu (tilbage til hovedmenu)

- -Stop (stop dosering; 2 x stop er ngdstop)
- Piltaster (Vealg menupunkter)

I3 [=
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3.1.2 Betjeningen

Betjeningen af styringen sker via en menu med forskellige optioner. Disse optioner har
forskellige underpunkter. Disse underpunkter kan veelges med taster.

Tast (pé skeermen)

Nar tasten aktiveres udfares én eller en reekke af kommandoer. Tastens navn er lig med
tastens funktion. Med tasten “MENU” pa tastaturen kan man altid komme tilbage til dette skeermbillede.

£ /i LI /3 ]E:: B

\ Produktion J\ Recept

\ Total
7 ™
L>

\ Interface J\ paranstre Alarm

= R

\Kalibrering \ Cleaning \ Login

Hovedmenu

Numerisk indlesningsfelt

Et numerisk indlasningsfelt, som vaelges med piltasterne, bliver automatisk aktiveret ved at trykke en tast pa det
numeriske tastatur.
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3.2 Interface

Styringen kan ogsa konfigureres,; de ngdvendige parametre findes i Interface menuen.

Sprog Mode
Revi=sion Touchscreen
System/tid contrast
<< Input/output

Interface menu
3.2.1. Sprog
Vealg Menu — Interface — Sprog for at &endre sproget. Det valgte sprog bliver gjeblikkelig aktiveret.
3.2.2 Visning af Revisionskode

Ved valg af Menu — Interface — Revision vises revisionsdato og revisionsnummer af software i betjeningsenheden og
GRAVIMIX styringen. Disse informationer er vigtige ved indrapportering af fejl

3.2.3 System/tid
/
I Menu — Interface — System/tid kan dato og tid for systemet &ndres (ved hjelp af de numeriske taster).

3.2.4 System

Kombineret kontrol er Plug-in interface i kombination med en central computer. Kombineret kontrol muligger start af
maskinen fra 2 forskellige placeringer, som kan medfare sikkerhedsproblemer. Maskinen kan ogsa startes under
materialeskift. For at sikre at dette ikke kan ske kan maskinen skiftes til lokal kontrol (“Lokal”) i Menu — Interface -
System; det betyder, at maskinen kun kan startes med Plug-in styringen, som kan tilsluttes maskinen. Maskinen frigives
igen ved at veelge “REMOTE”. Maskinens status vises i tasten pa skeermen..

3.2.5 Touchskeerm

Touchskarmen kalibreres i menuen Menu — Interface — Touchscreen. En kalibrering af skeermen kan veere ngdvendig
pga. &ndringer/afvigelser som skyldes aldring eller temperaturindflydelser.

3.2.6 Kontrast
Kontrast kan veelges via Menu — Interface — Kontrast. Her justeres lysintensiteten af skaermen.
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3.2.7 Digital Input & Output monitor

Input & output monitor Menu — Interface — 1/0O monitor giver en oversigt over alle “indgangs” og “udgangs” signaler i
styringen.

Udgangene kan aktiveres manuelt, men kun i maskine status: STANDBY.

Udgangene kan veelges pé skaermen med pil-tasterne. Den valgte udgang kan skiftes med on / off-tasten.

———————————————— IHFUTS — o]

S1 .57 MIZER
52 .58 .MIZ-BIN
S3 59 . SILO-HIGH
S4 .S10 SILO-HID
SE 511 SILO-1OW
S6 . THERMAL

— QUTBUTS
iH1 | _HA RVEIGHTEIN
H2 H7 _MIXER
.H3 . H8 CALARM
.H4 HY . LEVELCTRL
HS JH10

1/0 menu
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3.3 Recepter

Kernen i styringen er recepterne. | recepterne defineres den blanding, der skal produceres.
Via menuen Menu — Recept kan en recept indlaeses i styringen.
Recepten bestar af et antal komponenter

3.3.1 Indlaesning/aendring af recepter

Styringen kan lagre 1 recept.

Skeermen kan vise indtastningsfelter for maks. 6 tragte. Disse kan @ndres ved at valge en tragt. Afhaengig af maskinens

Volume bacth
100% —> 1S500gxr

interpretazione
standard

el ) X

Receptmenu

konfiguration kan maks. 10 tragte vises.

Nedenfor vises en liste af indtastningsfelter for tragte med en kort beskrivelse.

| dette eksempel er tragt 1 blevet valgt

Type
REG
Recept
[ Alarm
Fejl
T 100.0 g/=
sl 0.500 g/p
(2 00
.,_\\ } I':’ '.}/‘,..z’
O D
INSOEL 84N )

FELTER | EN RECEPT
TYPE REG, NYV, ADD Materialetype (§2.6.2) i tragten
ALARM Ignorer, Advarsel, Fejl | Alarmtyper (§2.6.3) for den valgte tragt
GR/S gls Materialets faldhastighed I den valgte tragt
GR/PLS Grl/pls Materialets faldhastighed under pulserende dosering
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Efter at indstillingen er foretaget, forlades displayet ved at trykke “Bekraeft . Styringen kontrollerer den nye indstilling,
f.eks. mé den totale procentsats pa 100% ikke overskrides ved procentberegningen. Hvis veerdierne ikke blevet indtastet
korrekt, kan recepten ikke lzengere @ndres og en meddelelse med angivelsen af fejlen vil blive vist.

Indtastningsfelt “ VOLUME RATIO” viser den ngdvendige totalveegt af komponenterne som skal doseres. Dette er en
procent verdi af det indstillede "BATCH WEIGHT” (indstillet i de beskytttede parameter.

"

EU,DUQ

% REG/

\ '

\ 1 yd

Volune bacth |

e 100% —> 1500gxr 7
(1 00 )

N NYW /S

\ 3/
| interpretazione
T { standard
(2700 ))

N\ NYY S/ ‘ l

Doserings sekvensen kan aendres enkelt ved at veelge en beholder og flytte den op eller ned med pil tasterne.

Indtastningsfelt INTERPRETATION" tillader oprettelsen af recepten pa 2 mader, nemlig 'Standard’ (§2.6.2.1) og
'Procent’ (§2.6.2.2). De metoder 'Standard' und 'Procent' indikerer andelen af de forskellige komponenter
Regenerat(REG), Nyvare (NYV) og Additiv (ADD) i en recept.

VIGTIGT
Nar der vaelges en ny recept, skal tragtene veere helt fyldt med materiale.
Via en hurtig formel udregner styringen en ny doseringsmangde i lgbet
af de farste 5 batches.
3.3.2 Skift af recept

Nar der skal doseres et nyt produkt, kan recepten @ndres pd menuen via “Valg recept’.
En recept kan &ndres via Menu — Produktion ved valg af en af de hopper som vises | produktions-skaermbillede.

3.3.3 Recepter Kombineret kontrol

Kombineret kontrol er en Plug-in interface styring i kombination med en central computer. Ved kombineret kontrol kan
recepterne veelges fra 2 forskellige steder.

Den handholdt enhed (PLUG-IN kontrolboks) har en lagringskapacitet af 1 recept. For at kunne vaelge fra flere recepter,
kan recepterne fra den central styring vises og udveelges via “Veelg recept”.

Segning efter en bestemt recept kan foretages med et receptnummer ved hjelp af “Sgg nummer”.
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3.4 Lgbende information

Det er muligt at fa oplysninger pa skaermen om falgende data: Produktionsstatus og
materialeforbrug.

3.4.1 Produktionsdata

Visning af status-data sker via menupunktet “produktionsstatus” og indeholder oplysninger
om de aktuelle produktionsdata for doseringsapparatet. Dataene fornys via styringen ca. 3 gange pr. sekund

Bemeerk:

e clety 5

,/—_\
1 D’ 0 ) T Ved at trykke og holde
; Nf‘;‘f’ /i =k Shift-tasten ned vises
St resultatet af den forrige

\. LETY batch.

A5 Standby

Produktionsdata-menu
En komplet oversigt findes for alle tragte som er defineret i en recept. Billedet nedenfor forklarer dataene i tragt 1.

(——Mﬂ/ N 20% = Procent eller andel i batch
\ REG} REG = Materialetype
1/

1 = Tragtnummer
300.0 300.0 =@nskede veegt

Ved at trykke pa og holde FN knappen nede (.) vil veerdien af den tidligere batch vises.

I midten af skaermen vises et oversigtsbillede over batchvaegten, total produktionsveegt og maskinstatus. Ved valget af dette
symbol kan batchveegten og interpretation (Standard eller Procent) af recepten andres.

ESTrrre - i)
,f//’
//
\ ,-'//
[_..-_---_-.’ Ogr. = aktuel batchvagt
U qr

16 5 kg 16.5Kg = total produktionsvaegt

Standby

STANDBY = maskinstatus
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3.4.2 Data — materialeforbrug

En oversigt over den brugte mangde materiale pr. tragt kan vises i menuen menu— Total
Angivelserne er baseret pA maengderne pr. tragt og er derfor ikke afhaengige af den aktuelle recept.

Oversigten over materialeforbrug kan kun slettes med en af fglgende kommandoer:
* Operater-kommando
Dette gores ved at trykke pa tasten ”Reset”

Oversigten viser ogsa en vejledende veerdi for produktionsmaengden i kg/time.

T¥ total [kg] pct[%%] [general kg]
T Q020501
puk 4 3126015 Produktionsvaegt
g 8116230152530 16.5 kg
4 0.25 1053
Totale produktie
16.5 kg
Throughput
673.2 Kg/hr :
Cyklus:
11
Nul=stil Nulstil
< < Total Produktion
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3.5 Indstilling af doserings- og vejesystemet

3.5.1 Kalibrering af vejekar

Styringen anvender to kendte (indlaeste) kalibreringspunkter til at beregne en vegtlinje. Ved
hjaelp af denne linje registrerer vejecellerne den aktuelle vaegt. Punkterne til beregning af
linjen skal fastleegges og indleeses. Det sker i menuen “menu — Kalibrer — Kalibrer”.

Kalibreringen af vejekarret sker i to trin.

Toen vejekar og tryk nul Laeg waegt 1 kar og tryk vasgt
= H ] [ H ]
/
M \
N // N // Aktuel waegt
i N 7 0.00 gr
) _/ sktuel waegt pd 1874
0.00 gr — > Skala
0.00 %
v Skala N /
X 4 0.00 % N

i 2000 gr

1 << ‘ Nulpunkt << Kalibrering

Operatgren modtager anvisningerne pa skaermen.
Teom farst vejekarret og tryk dernzest pa Nul” for at veje det tomme vejekar, den nye vardi
lagres i styringen.

Dernzst lzegges en kalibreret vaegt i vejekarret og batchvaegten indtastes. Kontrollér at
indtastningsfeltet pa styringen har den samme verdi. Tryk “Kalibrer vaegt” og det andet
kalibreringspunkt méles og lagres. Kalibreringen er nu feerdig.

Vigtig:
Kalibreringsveegtens veerdi skal veere storre
end den farst lagrede verdi.
Veaegten skal helst svare til den maksimale batchveegt, som
veiekarret skal veie. altsd den indlzeste ‘Maksimalvaegt’.

3.5.2 Tarering af vejekar

Vejekarrets vaegtlinje kan forskydes pa grund af forskellige faktorer (temperatur,

overbelastning, alder osv.). Operatgren kan se, at nulvaegten kan afvige, nar systemet er

i standby. Afvigelsen kan udlignes ved en ny kalibrering. Denne procedure er vanskelig og

er ungdvendig, da vagtlinjen stadig er korrekt. Det er kun startpunktet, der har forskubbet

sig. Med tareringsfunktionen defineres startpunktet igen, saledes at afvigelsen udlignes og pa

displayet lgber veegten mod 0. Tareringsfunktionen startes via menuen “ Menu — Kalibrering — tarering— tarering”.
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3.5.3 Hardware reaktionstid

Styringen anvender flere pulser til kontrol af doseringsventilen og doseringsskruen (1 puls kan sammenlignes med 5ms).
Reaktionstiden for ventilen og skruen er dog starre. Derfor findes der en minimum reaktionstid for ventilen og skruen. For

at undga fejl pga. langsom mekanisk reaktion adderes denne tid til den beregnede tid.

Denne fejl kan veere betragtelig, som vises | den nedenstaende beregning:

Dosering uden hardware reaktionstid (antaget 6 pulser = 30ms)
Dosering Doserings- @nsket Doserings-tid Dosering uden Aktuel Afvigelse
hastighed hardware reaktionstid
Screw 749ls 14 g 2 sec 1,97 sec 13,79 ¢ 1,5 %
Valve 800 g/s 600 g 0,75 sec 0,72 sec 576 g 4%
Dosering med hardware reaktionstid (antaget 6 pulser = 30ms)
Dosering Doserings- @nsket Doserings-tid Dosering med Aktuel Afvigelse
hastighed hardware reaktionstid
Screw 74ls 14 g 2 sec 1,97 + 0,03 = 2 sec 14 g 0%
Valve 800 g/s 600 g 0,75 sec 0,72 + 0,03 = 0,75 sec 600 g 0%

Hardware reaktionstid indstilles | menuen Menu — Kalibrer - Hardware reaktionstid. For at eendre veerdien skal en

hel raekke veelges og efterfglgende tryk pa tasten “Enter”. Efter aendringen af veerdien kan udgangen testes med
testfunktionen ved at trykke pa tasten “Test Reaktionstid”. Nedenfor forklares skaermbilledet per kolonne.

HEIURIBE T =] On[=] Off[=] Wigr] T#

2 0,010 0.020 0.100 0.0 1

PEamRvaEs M 0 (P ORI 02 05 DS 0088040 1

3 3 2 0.010 0.020 0,100 0.0 1

e 2002 0108 IR0 0201 BLAEE 0 1850 1

Test 33l Test
eaction tim vaegt Pulse time
U.00 grx

<<

H# = Tragtnummer
Doserende tragtnummer

F = Faktor

Faktor gange pulsleengde er den minimums abningstid for et doseringsforsgg. Hvis maskinen beregner en abningstid
som er lavere end Faktor gange pulsleengde (2x0,010 = 0,020 s) anvender maskinen 0,020 sekunder til aktiveringen af

udgangen (doseringsventil). Hvis der udlgses en alarm for tom tragt under pafyldning af tragten, skal Faktor F gges.
Den maksimale veerdi er 10.

P =Puls
Hardware reaktionstid er defineret i pulser af 0,.005 sekunder.

T=Tid
Reaktionstid | sekunder
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3.5.4 Pulsdosering

I nogle tilfzelde er det bedre at bruge puls dispensering. En starre ngjagtighed ved doseringen af sma maengder med en
doseringsventil kan opnas ved valget af “Pulsdosering”. Dette er muligt ned til et bestemt veegt, som kan justeres.
“Pulsdoseringen” oger negjagtigheden men reducerer den maksimale produktionskapacitet. Indstillingen af pulstiden
foretages | menuen Menu — Kalibrer —» Hardware reaktionstid. P& skeermbilledet vises forskellige kolonner, nedenfor
gives en forklaring for hver kolonne. For at andre en veerdi skal en hel raekke vealges og efterfglgende tryk pa tasten
“Enter”

H¥S R R Tl On[=z] Off[=] W[lgxr] T¥
2 0,010 0.020 0.100 0.0 1
25 20 (e 0P HS 0020 0T G052 030 1
3 2000 000710200 0rFE 00 00 1
4 : 2 0D.010 0.020 D.100 0.0 1

Test

leaction tim

e Test
(1 t
! < Pulse time

<< vejekar I

Det er muligt, at pulsdoseringen ikke altid giver det gnskede resultat, derfor er det muligt at sette en greense for
pulsdoseringen “W[gr]”.

Justeringen af udlgbstiden er afhangig af det materiale som skal doseres og skal derfor manuelt justeres, som gares pa
falgende made:

Luk vejekar ved at trykke pé tasten “Vejekar”, notér den aktuelle vaegt og veelg | menuen den tragt som skal testes.
Efter &ndringen af en verdi tryk pa tasten “Test Pulstid” for at aktivere en enkelt testimpuls. Kontrollér forggelsen af
veagten. For at gge eller mindske materialemaengden som falder fra tragten ned i vejekarret, skal veerdien for “On tid”
(0,.010 — 0,040 sek.) forgges. ”Out tiden” (0,050 — 0,300 sek.) vil give materialet mere tid til at falde fra tragten ned til
skydespjaeldet, derfor skal “Out tid” ikke vere for kort.

H#
Tragt nummer

F
Faktor, minimum &bningstid, benyttes ikke ved pulsdosering.

ON[s]
Abningstid for ventilen per puls

Off[S]
Tiden for udfgrelsen af den naeste puls

WIgr]
Hvis doseringsmangden er mindre end den vaegt angivet her, skiftes til pulsdosering.

Test
Maskinen udfarer en test for Reaktionstid og Pulstid.
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3.6 Oversigt Parametre

Til korrekt styring af doseringsapparatet kan der anvendes mange forskellige parametre.
Parametrene er opdelt i ‘Frie parametre’ og ‘Beskyttede parametre’. De ‘Frie parametre’
kan &ndres af operatgren og har kun indflydelse pa produktionsforlabet. De ‘Beskyttede
parametre’ indstilles én gang ved normal brug og zndres ikke. Disse parametre er kun
tilgeengelige ved indlasningen af en adgangskode.

3.6.1 Frie Parametre

Nedenfor listen over alle frie parametre, som er tilgeengelige i menuen Menu — Parameters.

PARAMETRE
Parameter Beskrivelse Indleesning
Produktions-mode Indstillet produktions-mode. Fglgende modes kan veelges: FORTSAT VAGT eller | FORTSAT
ALARM-VAGT. Hvis der er valgt VAGT eller ALARM-VAGT, skal
produktionsveagten ogsa angives.
Produktionsveegt Totalveegten, hvor produktionen skal standses og/eller der skal gives en melding 100 [Kg]
(geelder kun produktions-mode VAGT eller ALARM-VAGT).
Doserings-mode Indstillet doserings-mode. Der er tre forskellige -modes: GRAVIMETRISK, GRAVIMETRIS
VOLUMETRISK og KOMBINERET. Hvis der er valgt KOMBINERET skal der K
0gsa angives kombinationsratio.
Kombinationsratio Antal volumetriske doseringer i forhold til en gravimetrisk dosering i doserings- 3
mode KOMBINERET.
Udlgbstid, vejekar Abningstid for vejekarret for tamning af materialet ned i mikserkammeret. 5[s]
Niveaukontrol/ventetid Tiden mellem FULD-signal fra mikserkammerets sensor og abning af bundspjeld. 8 [s]
Niveaukontrol/udlgbstid Tiden mellem FRI-signal fra mikserkammerets sensor og lukning af bundspjeld. 1[s]
Mikser-mode Indstillede mikser-modes. Der er fire forskellige: KONTINUERLIGT, AFBRUDT, PULS
NORMAL og PULS. | NORMAL skal der ligeledes angives parameteren “Tid,
mikser aktiv’. I PULS skal parameteren ‘Mikserpuls, aktivtid’ og ‘Mikser,
pausetid’ angives.
Miksertid, aktiv Den tid mikseren drejer, begynder ved fuldstendig temning af vejekarret. 10 [s]
Mikserpuls, aktivtid Den tid mikseren er aktiveret i puls-mode. 2[s]
Mikserpuls, pausetid Den tid mikseren ikke er aktiveret i puls-mode. 15 [s]

3.6.2 Produktion-mode

Doseringsapparatets produktions-mode illustrerer, hvordan produktionen forlgber i
> Automatisk’ drift. Parametrene kan andres af operateren pd menuen /fiie parametre’.
Der kan valges mellem 3 fglgende parametre:

Kontinuerlig
Efter START-kommandoen producerer maskinen den gnskede recept. Sa leenge der ikke
opstar fejl og materialetilfarslen er sikret, standses produktionen ikke.

Veagt->Alarm

| Veegt->Alarm-mode skal den veegt indtastes, som skal produceres. Efter START-kommandoen

vil den registrerede vaegt blive sammenlignet med den producerede veegt. Sa

snart vagtene er identiske eller den producerede vaegt er starst, vises en alarm-melding fra

styringen pa skermen, men produktionen standses ikke.

Denne alarm kan ophaeves ved at tilbagestille den producerede veegt pa »kontinuerlig«.

Reset-kommandoen er en del af produktions-mode. Ga til »produktionsvaegt«(Total) og reset (nulstil).

GRAVIMIX® 25




Vegt->Stop
Hvis der er valgt *Veegt->Stop’, skal der ligeledes angives en veegt, som skal produceres.

Ogsa her vil den indtastede veegt hele tiden blive sammenlignet med den producerede vagt.
Huvis den producerede veegt er starre eller lig med den indtastede vaegt, kommer der en
Alarm-melding frem pa skaermen, og doseringsapparatet standser produktionen.

3.6.3 Doserings-mode

GRAVIMIX doseringsapparatet kan udfare tre forskellige doseringsprincipper:
gravimetrisk dosering, volumetrisk dosering og en kombination af disse to doseringsprincipper. Via menuen »frie
parametre« kan man endre doseringsprincippet under produktionen.

Gravimetrisk
De forskellige materialer i en batch doseres og afvejes hver for sig. Det ger det muligt at foretage en for- og
efterkalkulation af procenterne. Den gravimetriske doseringsmetode giver den sterste doseringsngjagtighed.
Doseringshastigheden er noget langsommere end ved anvendelse af den volumetriske metode.

Volumetrisk
De forskellige materialer i en batch doseres samtidig og haldes via det dbnede vejekar direkte ned i
mikserkammeret. | dette mode afvejes materialerne ikke. Det betyder, at man opnar hgjere doseringshastighed.
Doseringsngjagtigheden er dog mindre.

Kombineret

I kombinations-mode udfares en gravimetrisk dosering sammen med et antal indstillede volumetriske doseringer.
Hvis kombinations-mode er aktiveret, kan antallet af volumetriske doseringer indtastes via menuen
(Kombinationsratio). Den farste dosering efter START-kommandoen, eller efter vejekarret er tamt, er altid
gravimetrisk.

Huvis det indleste antal volumetriske doseringer er for hgjt (f.eks. kombinationen 1:3), dvs. mikserkammeret er
allerede fuld efter to volumetriske doseringer, udfares den tredje dosering ikke. Doseringsapparatet starter sa igen
med en gravimetrisk dosering.

3.6.4 Tider
Efter doseringen af de forskellige materialer bliver indholdet af vejekarret udtemt i mikserkamret.

I menuen menu — parametre kan tiden for udlgbstid i mikserkamret og miksertid efter det ngdvendige niveau i
mikserkamret er opnaet (Melding mikserkammer fuld) indstilles/endres.

Vejekar udlgbstid
Abningstiden for vejekar-ventilen.

Niveaukontrol ventetid

Tiden mellem meldingen fuld for mikserkamret og bningen af niveaukontrol-ventilen (bundklap)

Niveaukontrol udlgbstid

Den tid niveaukontrol-ventilen forbliver aben efter niveaukontrol-sensor i mikserkamret er blevet frigivet.

3.6.5 Mikser-mode

Nar de forskellige materialer er doseret, heeldes indholdet i vejekarret ned i mikserkammeret.
Her blandes de forskellige materialer med den horisontale mikser til en homogen blanding.
Via menuen ”Frie Parametre” kan mikseren indstilles pa forskellige funktioner.

Normal
Mikseren er under doseringen i standby. Sa snart indholdet i vejekarret haeldes ned i
mikserkammeret, gar mikseren i gang. Hvis der er valgt mikser-mode ‘Normal’, kan en
blandingstid indtastes.
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Puls

Mikseren til- og frakobles under produktionen. Mikserens blandings- og stilstandstid kan frit
indstilles i puls-mode.

Afbrudt
Mikseren er sléet fra.

Kontinuerlig
Mikseren er tilsluttet under produktionen.

3.7 Beskyttede parametre

Nedenstaende tabel indeholder de parametre, som er tilgeengelige via menuen Menu — Parametre —s Beskyttet.

BESKYTTEDE PARAMETRE
Parametre Beskrivelse Indlasning
Doseringsforsgg Maksimum antal ekstra dosering pr. materiale for at na den gnskede 4
ngjagtighed.
Doseringsngjagtighed Minimum ngjagtighed for det materiale, der skal doseres. 15 [%]
Doserings- Maksimum afvigelse af doseringshastigheden, saledes at der udfares 20 [%]
korrektionsband endnu en korrektur.
Batchvzegt Totalveegt for en batch. Denne veerdi indleeses som standardveerdi ved
starten af en ny recept.
Vejecelle veegt Maximum veegt i vejekar. Styringen viser en fejl ved denne veegt. 3.0 [kg] ™
Maximum tara Maximal absolut afvigelse fra nulpunktet for vejecellen 40 [q]
variationsband 100 [g] 10 +
25 kg type
Vejecelle, overbelastning | Den vegt, hvor styringen skal angive en overbelastningssituation. No
Vgt in Vegti kilogram (Kg.)/ gram (gr.) eller i pounds (Ib.)/ ounces (0z) Kg - gram
Dosering overvagn Doseringsovervéagning kontrollerer den doserede vaegt for en komponent Recept
under doseringen &ndring
Maximum Tragte Antal tragte for denne maskine 1- 10
Veegt afregnet tid Ventetiden mellem aflevering/udlgb af et komponent og maling af veegt, for | 1.0 sek
at stabilisere veje skalen
Veegt variation Overlegen vejninger bar veere inden for dette omréde, for s vidt angér den 2 [a]
gennemsnitlige veegt
Gar recept - . . - Ja
adaptive/fleksible Tilpas komponenter til farst doseret komponent i procent tilstand
%?22;“9 doserings Fortsaet med at forsgge at dosere materiale néar beholder er tom. Nej
Autostart produktion Start produktion ved separat knap Nej **
gz:gftart produktion Start produktion ved separat knap, alarm identifikation Nej **
Vejeskal klapren cyklus Abne og lukke veje skél klap far doserings start Nej
CSV Batch rapport Start lagring af dataforbrug i rapport Nej ***
CSV clear/ryd efter kopi Forny CSV fil efter kopi Nej ***
*) GRAVIMIX typeafhaengige veerdier
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**)

***)

- 0,5 kg unit 0.8 kg (FGB-MINI and FGB MECS)

- 1 kg unit 1.2 kg (FGB-1)

- 1,5 kg unit 2.0 kg (FGB-1,5 and FGB FLECS)
- 2 kg unit 3.0kg (FGB-2)

- 5 kg unit 6.0 kg (FGB-5)

- 10 kg unit 12.0 kg (FGB-10)

- 25 kg unit 30.0 kg (FGB-25)

Option

For at kunne lagre produktionsdata automatisk pa et flashdrev skal du have et formateret SD-kort indsat i "SD-
lock” pa printet. P& dette kort er alle brugsdata lagres kontinuerligt, herunder eventuelle alarmer.

| de beskyttede parametre skal du indstille "CSV batchreport« til »ja«, med henblik pa at aktivere lagring. Denne
made, ndr et flashdrev saettes i USB-port i styringen, vil brugsdataene automatisk blive kopieret fra SD-kortet til
flashdrevet. Under denne proces med at kopiere data, vil alarmen lyset flimre. S& snart alle data kopieres, vil lyset
stoppe med at flimre og du kan tage flashdrevet ud. Dataene er nu gemt pa flashdrevet.

Der er to mulige mader at gemme data, en vil gemme filen pa SD-kortet og den anden vil slette filen og opretter
en ny fil. Indstilling af beskyttede parametere "CSV reset efter kopi" til "nej" betyder at filen gemes, seette den til ja
betyder vil blive oprettet en ny fil.

Den oprettede CSV-fil vil blive navngivet BRxx.ddmmyy, hvor xx star for node nr. pa blanderen. Node nr. fremgar
af en hardware indstilling p4 PCB printet ved DIP-switche, venligst se/tjek e diagrammet for instruktioner.
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4 Alarmer

Hvis styringen finder en fejl i systemet, sendes en melding til styringen. Pa displayet vises
en alarmmelding med falgende angivelser:

* Dato

* Klokkeslaet

* Fejltype

Disse data lagres omgéende. Falgende tabel viser forskellige fejl og l@sningen pa problemet:

ALARMER

Alarmmeldinger

Beskrivelse

Afhjeelpning af fejl

Tryk BEKRAEFT

Alarm er allerede annulleret. Operatgren skal blot
bekreefte.

Tryk BEKRAEFT

Ingen styrespaending

Styrespandingen er afbrudt.

Teend for styrespaendingen og tryk
ENTER.

Frontpladen er fjernet

Sikkerhedsdgr er &ben. og mikserkammer er ikke
installeret

Luk dgren og/eller indseet
mikserkammer og tryk ENTER

Produktionsveegt

Indstillet produktionsveegt er ndet.. Annuller ved at
nulstille ‘Produktionsveegt’.

Nulstil ‘Produktionsveegt’ i det
aktuelle skeermbillede

Parametre er mangelfulde

Kontroltal for den lagrede parameter er forkert; alle
parametrene far default veerdier

Kun melding, tryk ENTER

Produktionsdata er mangelfulde

Kontroltal for de lagrede data (statusvisning) er forkert;
all data settes til nul.

Kun melding, tryk ENTER

Vejecelle ej kalibreret

Kontroltal for de lagrede vejecelleparametre er forkert.

Kalibrer vejekarret.

Vejecelle er overbelastet

Vegten i vejekarret er stgrre end den indtastede
maksimumveerdi (vejecelle overbelastet)

Fjern overflgdig veegt og tryk
ENTER.

Vejecelle ej stabil

Vejekarrets vaegt ligger ikke inden for den indstillede
bandbredde i en bestemt tid.

Tryk BEKRAEFT *) **)

Vejecelle er uden for

tareringsbhandet

‘Nul-veegten af vejecellen afviger for meget fra
‘maksimum Tarering for tareringshéndet'

Tarer eller kalibrer vejekarret

Manglende kommunikation til FGB

Ingen kommunikation mellem styring og betjening.

Kontroller kabeltilslutningen

Silo fuld

Siloen bliver ved med at veere fuld under de indstillede
batcher. (Maksimum-faler er aktiveret).

Regeneratforbrug er for lavt, forsgg
at gge forbruget eller pafyld mindre

Silo tom

Siloen bliver ved med at veere tom under de indstillede
batcher. (Minimum-faler er aktiveret).

Regeneratforbrug er for hgjt, forseg
at reducere forbruget eller pafyld
mere

Lavt niveau i tragt

Styringen melder via faler (ekstraudstyr), at tragten er
kart tar.

Fyld tragten.

Tragt tom

Styringen signalerer ved for ringe dosering, at en tragt
er tom.

Fyld tragten og start maskinen

Tragten er overdoseret

Efter overdoseringen udlgses en alarm

Er afhaengig af komponenten

Ngdstop aktiveret

Stop -tasten er blevet trykket to gange. Neadstop er
aktiveret

Tryk BEKRAEFT

*) Hvis denne alarmmelding ofte vises i displayet, skal De kontakte forhandleren.

**) | dette tilfeelde er vejekarrenes udlgbstid forkert indstillet eller mikserkammeret

er overfyldt og vejekarrets klap haenger fast i materialet. Afhjalpning kan ske ved at
flytte mikserkammerets faler eller ved at nedsatte batchveegten. Hvis batchveaegten
nedsettes, reduceres produktionskapaciteten.

Hvis abningstiden for doseringsspjeeldet er for kort, kan materialet ikke doseres. Der nar
ikke at falde nok materiale ned i vejekarret, s registrering kan foretages. Styringen
melder derfor” intet materiale i tragten”.

Den korte dbningstid kan skyldes:

)
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1. Doseringsngjagtigheden er indstillet for fint.
2. Doseringshastigheden er indstillet for hgjt.
3. Antal doseringsforsgg er indstillet for lavt.

Disse problemer skal afhjeelpes som falger:
ad 1) Starre doseringsngjagtighed (se kap. 3.5.2)

ad 2) Tilpasning af doseringshastigheden til recepten (se kap. 3.2.2)
ad 3) Flere doseringsforsgg (se kap. 3.5.2)

5 RENGYRING

Tragtene temmes ved hjelp af renggringsmenuen. | Menu — Renggring vises en oversigt over alle maskindele, som skal
rengares. Tragtene kan kun aktiveres en ad gangen, andre dele kan aktiveres uafhangig af hinanden.
Maskinen kan kun blive rengjort i status Standby og med styrespandingen tendt.

Renggringen kan kun udfgres, hvis mikserkamret er blevet indsat og frontpanelet er lukket.
| stedet for frontpanelet kan ogsa udtgmningskanalen benyttes.
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6 Log ind og log ud

For at fa adgang til de ‘Beskyttede parametre’ og “Kalibrering” skal operateren logge sig ind.
Man begynder med at vaelge “Diverse / log ind”. Man bliver nu bedt om en adgangskode (se
kassen nedenfor). Hvis den korrekte adgangskode indtastes, endres displayet fra log ind til
log ud.

Tast korrekt login id

Operataren som er logget ind har maksimale adgangsrettigheder, en supervisor har sin egen login kode (Password), som
tillader eendringen af systemindstillinger inklusive kalibrering.

Vigtigt

Standard adgangskode for operataren er 1111.

Standard adgangskode for supervisoren er 2222.

Nar adgangskoden er blevet &ndret kan den gamle kode ikke
leengere anvendes. Opbevar derfor den nye adgangskode et
sikkert sted.

Hvis du har glemt din nye adgangskode, s& kontakt din
forhandler.

6.1 Log ud
Log ud sker automatisk efter 2 minutter, hvis tastaturet ikke har veeret aktivt.

Hvis adgangen skal spaerres omgaende, skal menuen endnu en gang kaldes frem. Valg Menu — Login — Log ud.
og menupunkterne andres til “log ind” igen.

6.2 Zndring af adgangskoden

Operataren eller supervisoren, afheengig af hvem er logged ind, kan a&ndre adgangskoden ved at veelge Menu —Log ind
— AEndre Password.

Indtast det nye password: Systemet vil bede om, at gentage det nye password, indtast det nye password igen.
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8 INSTALLATION GRAVIMIX (Serie FGB 5, 10 and 25)
8.1 Ngdvendige tilslutningsveerdier
Til installationen af doseringsapparatet kraeves fglgende tilslutninger:

- Strgm 240V 50/60Hz (P+N+PE) og 400V 50/60Hz (3P+N+PE)
- Trykluft ren og ter trykluft med konstant tryk; minimum 6 bar, 1/4" BSP tilslutning Billede 2.2

8.2 Installation

Doseringsapparatet GRAVIMIX kan opstilles pa forskellige mader:

- paet gulvstativ med integreret vakuum take-off boks ved siden af forarbejdningsmaskinen (option).
- paen platform / med rammen over forarbejdningsmaskinen.

- direkte pa forarbejdningsmaskinen.

Far montage af doseringsapparatet skal dgren dbnes ved at lgsne beslagene; vejekar og mikserkammer skal afmonteres.

For at undgé beskadigelsen af vejecellerne under transporten skal vejekarret tages ud af mikseren.!

Frontpanelet kan dbnes ved at lgsne fingerskruerne og lasebeslagene. Vejekarret kan tages ud efter hurtig-koblingen for
trykluftslangen er blevet afmonteret. Mikserkamret kan tages ud ved at fjerne stjerneskruerne. Mikserbladet (FGB 1, 2 and
5 serie) udtages ved at dreje det i omdrejningsretningen (mod uret) og traekke det ud af bajonetkoblingen. Mikserkammer
og mikser (FGB 10 and 25 serie) kan komplet udtages. Samling af doseringsapparatet udfares i omvendt reekkefalge.

Hvis GRAVIMIX er udstyret med ekstra doseringsskruer pa bagsiden og/eller ved fronten, s skal disse ogsa afmonteres
inden installationen. Doseringsskruen kan afmonteres fra monteringsstifterne pa falgende méde: Traek stikket fra
styreboksen (billede 2.2), dbn lase beslagene, fjern sikkerhedsskruer (billede 2.3) og lgft den komplette doseringsskrue fra
monteringsstifterne. Samling udfares i omvendt raekkefglge.

OBS:  Strgm og trykluft skal farst tilsluttes efter afsluttet installationen.!

1 - alarmlampe
2 - styringsboks

1 3 - hovedafbryder
4 - styrespaending (teend)
— o — 5 - styrespaending (sluk)
0l -5 6 6 - Isebeslag

& 2 | 7 7 - trykluftkobling
4 | 10 8 - fingerskruer/lasebeslag
5 % 9 - frontpanel
2 I Q <] 9 10 - vejekar

™y - 8 11 - mikserkammer

— - 11
[} ®

Billede 8.1 Set forfra GRAVIMIX
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1 - beslag 1 - mikser
2 - trykluft tilslutning 2 - tilslutninger
3 - styreboks 3 - tragte
4 - doseringsskrue tilslutning
Billede 8.2 Set fra siden GRAVIMIX Billede 8.3 Ekstra doseringsskrue
8.3 INSTALLATION GRAVIMIX FGB MECS og FGB FLEC>
8.3.1 Ngdvendige tilslutningsveerdier
Til installationen af doseringsapparatet kreeves fglgende tilslutninger:
- Stregm 240V 50/60Hz (P+N+PE) og 400V 50/60Hz (3P+N+PE)
- Trykluft ren og tar trykluft med konstant tryk; minimum 6 bar, 1/4" BSP tilslutning

8.3.2 Installation

The GRAVIMIX FGB MECS (Billede. 2.4) og FGB FLECS kan installeres pa forskellige mader f.eks.:
- direkte pa sprejtestabemaskinens indlgbstragt

- pa en ramme over transportgren af forarbejdningsmaskinen.

Far installation af doseringsapparatet, abn frontpanelet og fjern vejekar og mikserkammer.

For at undgé beskadigelsen af vejecellerne under transporten skal vejekarret tages ud af mikseren.!

Yoo

Billede 8.4 Set forfra FGB MECS
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Frontpanelet dbnes ved at bne lasebeslagene. Vejekarret kan enkelt fiernes fra ophaenget igennem fronten. Mikserkamret
med sluk-ventilen kan komplet udtages igennem fronten af doseringsapparatet.

Tragtene med doseringsventilen er udtagelige og kan enkelt fijernes efter afmonteringen af forbindelserne med
kvikkoblinger og fingerskruerne. Samling udfares i omvendt raekkefglge

OBS:  Strgm og trykluft skal farst tilsluttes efter afsluttet installationen.!

GRAVIMX doseringsapparatet fastgares med de 4 huller i montageflangen.

- pa en ramme med montageflagen og en integreret vakuum take-off boks (option)

- paen platform eller over en forarbejdningsmaskine.

- pa indlgbstragten af forarbejdningsmaskinen med en flange. (Hvis flangen for montagen ikke findes, skal flangen i
samarbejde med leverandgren af GRAVIMIX konstrueres.

Montagehuller er placeret som vist i billede 8.5

- 1 FGB 0,5 FGB 15x | FGB 2
A 170 250 375
| | B 167 250 275
: : C 120 185 235
H s \ D 9 9 10,5
2 E 50 60 80
— F n.v.t. 95 95
‘ 7 G nv.t 120 120
— | o H n.v.i. 38 38
‘ [ n.v.t. 155 155
| J n.v.t. 60 60
2K K n.v.t. 100 100
L n.v.t. 170 105
L A
FGB 5 FGB 10 FGB 25

“we A 375 495 650
\ B 275 455 650
P O S C 235 340 480
‘ ; ‘ D 10,5 12,5 12,5
| _— = E 80 125 2x110
Al s 5t © F 95 120 120

\ N \ G 120 120

i ,7,,3ﬂj+ B O O S L A H 38 0
| Yo | [ 155 175 175
TNy = % EE J 60 40 40
{ — \ K 100 124 2x 124

‘ \ ; L 105 170

A I R
[
oF L 4xM6
1 - GRAVIMIX

2 - Montageflange
3 - Materiale kontrolventil
4 - Pneumatisk. cylinder

billede 8.5 Montageflange & Materiale kontrolventil
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Doseringsapparatet skal monteres sa stabilt som muligt for at sikre systemets ngjagtighed. Hvis GRAVIMIX er udstyret
med en materiale kontrolventil (under mikserkamret), sa skal denne ventil monteres under monteringsflangen for
GRAVIMIX med 4 skruer efter installationen af GRAVIMIX. Herefter skal pneumatikcylinderen for kontrolventilen
tilsluttes til den pneumatiske magnetventil. (for instruktioner se kap. 13.4)

Efter afsluttet installationen kan mikser, mikserkammer og vejekar monteres og frontpanelet kan blive lukket. Tilslut
trykluft til regulatoren (max. 12 bar). Tilslut stram 240VAC og/eller 400VAC til styreboksen og/eller til en separat
kontrolenhed. Stremmen skal veere ren med henblik pa spaendingsstabilitet og elektrisk stgj.

Dernzst skal kommunikationskablet tilsluttes mellem kontrolenheden og doseringsapparat.

Det er ikke tilladt at fare kommunikationskablet (iseer RS-422 kablet) sammen med en sterkstramkabel i en kabelkanal,
dette skal forhindre overfgrelsen/induktion af stgj og stejspaendinger i kommunikationskablet.

Til slut monteres transportudstyr pa materialetragtene.

Det er tilradeligt at det transportudstyr som monteres pd GRAVIMIX udstyres med en god jordforbindelse(PE).
Jordforbindelsen er ngdvendig for at aflede den statiske elektricitet som opstar ved transport af plastmaterialer.

Opstart af systemet foretages som beskrevet i kapitel 2

9 VEDLIGEHOLDELSE OG REPARATION

Vigtigt !
Nér der udfares vedligeholdelse og reparation pa doseringsapparatet skal der slukkes for strammen og tilfarslen af
trykluft. (Traek stikket ud og afbryd trykluftstilslutningen)

9.1 Vedligeholdelse

Grundindstillingen indstilles pa fabrikken, saledes at justeringer kun skal udfares, hvis der
opstar en fejl.
Indstillinger:

Trykluft:
Seet arbejdstrykket pa + 6 bar (optimal

indstilling); doseringsapparatet arbejder ogsa ved lavere tryk.
Hvis der er luftudsving i anleegget, skal regulatoren indstilles
til “lav”, s& doseringsventilen hele tiden far et ensartet tryk (min. 4 bar).

Mikserkammer-fgler:

Faleren skal g ca. 1 cm ind i mikserkammeret. Hvis faleren
skubbes lengere ind, vil mikservingen pavirke faleren. Hvis
faleren ikke rager langt nok ind, sker der en pavirkning pa
grund af mikserkammervaggen.

(The FGB-10 og FGB-25 er forskellige)

Indstilling af fglerens sensitivitet:.

P& bagsiden af fgleren sidder en stilleskrue, hvormed
sensitiviteten kan justeres.

1. Fyld mikserkammeret, indtil faleren er deekket.

2. Drej stilleskruen (mod uret), indtil kontrollampen lyser.
(Hvis lampen allerede lyser efter pafyldning, drejes .
stilleskruen med uret, indtil lampen slukkes.

Ga videre til punkt 4).

3. Drej stilleskruen med uret, indtil lampen er
slukket.

4. Stilleskruen drejes videre 3/4 omgang (med uret).

5. Tem mikserkammeret og sgrg for, at faleren
ikke pavirkes gennem mikservingen (kontrol ved
lgbende mikser)
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Vejekarklap: Vejekarklappen skal lukke tat. Pa den venstre ventil kan
lukkehastigheden indstilles med en skrue. Denne
stilleskrue befinder sig pa den gverste ende af
ventilen. Ved FGB-MINI findes ventilen for
luftflowreguleringen pa cylinderen af vejekarret.

9.2 Udskiftning af komponenter

9.2.1 Iszetning af printplade

Ved is&tning af en ny printplade skal skruerne pa den gverste del af styringen farst lgsnes,
hvorefter overdelen klappes af. Derefter fjernes konnektorerne, som er placeret pa
printpladen. Nu lgsnes alle M3 skruer, hvorefter printpladen kan fjernes.

Montering af udskiftningsprintpladen sker i omvendt reekkefglge.

Det anbefales at bruge et armband med jordledning som tilsluttes til jord (PE) for at forhindre udladninger pga. statisk
elektricitet.

Vigtigt!

Ved bestillingen af reservedele skal maskintype og serienummer altid

angives'!
For delenumre se listen pa bagsiden af denne betjeningsvejledning.

9.3 Renggring af maskinen

Renggringsintervallet for doseringsapparatet retter sig som regel efter skift af materialer.
Til rengering af doseringsapparatet skal der udfares falgende i nedenstdende raeekkefglge:

« Strgm og trykluft slas fra
* Doren abnes
* Vejekarret fjernes

» Mikserkammeret fjernes
(se kap. 2)

Vigtigt: Sgrg for, at stram og trykluft er slaet fra, nar renggringen skal foretages.

Renggringen af systemet sker ved, at delene renses med en stgvsuger. Brug sikkerhedsbriller!
Sammenbygningen sker i omvendt reekkefalge.

9.4 Transport af GRAVIMIX-systemet

VIGTIGT!
For ikke at beskadige vejecellerne under transport SKAL vejekarret fjernes.

Derefter kan doseringsapparatet skrues fast pa en palle og transporteres.
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10 TEKNISKE DATA
10.1 Generelle maskinspecifikationer

For generelle informationer og doseringsapparatets specifikationer refereres til brochure pa bagsiden af denne
betjeningsvejledning.

10.2 Sikkerhedsindretninger
GRAVIMIX doseringsapparatet er sikret med 2 magnetkontakter, som er monteret i frontpanelet (dgr) og | mikserkamret
Hvis en af dem fjernes, sker der omgaende en afbrydelse af strammen og doseringsapparatet stopper.

Endvidere er der anbragt nogle advarselslabels pa motoren, styringsboksen, kontrolenheden og frontpanelet.
Flere advarsler er beskrevet i denne vejledning for at kunne arbejde med doseringsapparatet sa sikker som muligt.

Doseringsapparatet er forsynet med fglgende advarselslabels:

- Farligt hgj spending

- Pas pa roterende dele

- Omdrejningsretning motor(er)

10.3 Elektriske tilslutninger og diagrammer

For de elektriske tilslutninger af doseringsapparatet, styreboksen og kontrolenheden refereres til diagrammerne | denne
betjeningsvejledning. For de specifikationer af elektriske motorer refereres til motorens typeskilt.

10.4 Ventiltilslutning

Doseringsapparatet leveres som standard med en trykluftregulator med indbygget filter og et antal af pneumatiske
magnetventiler. Antallet af ventiler retter sig efter antallet af tragte + en eller to ventiler til vejekarret og en eller to
ventiler til mikserkammerets bundspjeeld.(option)

Tilslutning: Se Tegning 13.4 og 13.5.
Tilslutningen W1 pa vejekars-ventilen er ikke belagt, saledes at kun tilslutning
W?2 kan benyttes., undtagen i serie FGB- MINI and FGB-25, her benyttes begge tilslutninger.
Ved doseringsventilerne H1, H2 osv. sker tilslutningen efter fglgende skema:

H1-1p& C1 - H1-2 p& C2
H2-1 p& C1 - H2-2 p& C2
0osv. 0sv.

Derudover sker tilslutningen af H1-1, H1-2 osv. pa doseringsventilen til tragt
nr. 1. H2-1 og H2-2 osv. tilsluttes tragt nr. 2 osv.

Hvis der er indbygget et bundspjeeld, sker tilslutningen pa klemme B1 og B2
(ledningerne og cylindersiderne er market tilsvarende).
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W = Vejekar tilslutning

H1= Doseringsventill

H2= Doseringsventil 2

B = bundspjeeldventil (option)

Billede 10.2 Set fra oven pneumatikventil

Bilag: Elektriske diagrammer
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