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1 WPROWADZENIE

Precyzja oraz jakos¢ stawiamy na pierwszym miejscu.

W nowoczesnym przemysle przetworstwa tworzyw sztucznych z ciggtym wzrostem wymagan dotyczgcych jakosci oraz
koniecznoscig obnizania kosztéw konieczne jest stosowanie wydajnych urzgdzeh dozujgcych i mieszajgcych, o bardzo
duzej doktadnosci dozowania poszczegdlnych sktadnikow.

GRAVIMIX dozuje poszczegdlne sktadniki grawimetrycznie (wagowo) zgodnie z zaprogramowang recepturg. W ten sposéb
zmiany w gestosci materiatu, réznice w wielkosci czgstek czy réznice w sypkosci materiatu nie majg wptywu na doktadnosé
dozowania. GRAVIMIX zapamietuje zuzycie materiatdbw, co umozliwia wykonanie kalkulacji kosztéw produkcji. tatwa
obstuga oraz samo-kalibracja urzadzenia gwarantuje szybkie zmiany receptur oraz materiatéw nawet podczas nocnych czy
weekendowych zmian, gdy tylko kilku pracownikéw jest na produkc;ji.

Dzieki tym zaletom, GRAVIMIX jest odpowiedni do nastepujgcych zastosowan: Wtrysk, Wyttaczanie, Wtrysk/wyttaczanie z
rozdmuchem oraz jako centralne urzadzenie dozujgce i mieszajgce .

Dzieki statej doktadnosci dozowania dozownika GRAVIMIX, procent dozowanego barwnika moze zosta¢ obnizony do
matych wartosci, bez negatywnych skutkdéw na jakos¢ produkcji. Uzyskane oszczednosci w ilosci zuzywanego barwnika
przektadaja sie na zmniejszenie kosztoéw produkcii.

Wiecej zalet dozownika grawimetrycznego GRAVIMIX:
- bezposredni dostep zadanych wartosci procentowych wszystkich dozowanych skfadnikéw, réwniez w trakcie
produkcji.
- zapamietywanie grawimetrycznych (wagowych indywidualnych oraz catosciowej wydajnosci
- ciggty podglad rzeczywistych dozowanych wartosci w procentach
- ciggta aktualizacja aktualnych i rzeczywistych dozowanych wartosci
- rejestr procesu produkcyjnego pod wzgledem wydarzen i czasu ich wystepowania
- szybka oraz prosta zmiana dozowanych sktadnikéw dzieki samo-kalibracji systemu
- zmniejszenie czasu przestojow, dzieki bardzo prostemu i szybkiemu rozruchowi urzgdzenia
- mniejsze zuzycie materiatu dzieki precyzyjnemu dozowaniu gain-in-weight
- dozowanie przemiatu poprzez indywidualnie nastawiany obwdd (mostek )

Zwarta i modutowa konstrukcja umozliwia bez problemowg adaptacje i rozbudowe systemu, jezeli jest to konieczne.
Wszystkie elementy dozownika, ktére majg kontakt z materiatem sg wykonane z odpornej na zuzycie stali nierdzewne;j.
Podajniki materiatu sg zazwyczaj montowane bezposrednio na zbiornikéw zasypowych (dozujgcych) dozownika, bez
dodatkowych wspornikéw czy ramy. Z 10 stacjami, mozemy osiggna¢ wydajnos¢ do 2500 kg/h. W procesie produkcyjnym,
uzywane sg systemy wyposazone do 4 stacji, w przypadku wiekszych systemoéw do 8 stacji z zaworami dozujgcymi,
przeznaczone do dozowania sypkich materiatéw. Jezeli jest wymagane dozowanie sypkiego barwnika w bardzo matej
ilosci, wowczas mozemy zastosowaé¢ dodatkowg jedng lub dwie stacje dozujgce wyposazone w $ruby dozujgce.

Dzieki samo-kalbracji systemu, nie ma koniecznosci przyktadowego dozowania nowego materiatu jak w przypadku
urzgdzen wolumetrycznych. W przypadku zmian barwnika lub innego materiatu  urzgdzenie moze by¢ wyczyszczone bez
zadnych narzedzi w bardzo krétkim czasie. Dozownik GRAVIMIX moze byé zainstalowany bezposrednio na maszynie
przetworczej a takze obok maszyny przetworczej. Réwniez moze by¢ uzywany, jako centralna stacja mieszajaca dla
jednoczesnego zasilania kilku maszyn przetwérczych.

Komponenty sg dozowane kolejno, po zwazeniu poprzedniego w zbiorniku wagi. Wszystkie sktadniki, ktére zostaty zawarte
w recepturze, bedg homogenicznie wymieszane ze sobg w osobnej komorze mieszajgcej. Z stad mieszanka jest
transportowana bezposrednio do maszyny przetwérczej lub do catch-box-a. Duza dokladno$¢ dozowania, ktora
charakteryzuje GRAVIMIX jest oparta na nowoczesnej technologii wazenia oraz sterowania oraz udowodnionym
specyficznym dla aplikacji oprogramowaniu. Mikroprocesorowy system sterowania stale monitoruje wszystkie funkcje
dozowania i wazenia. Pierwsze oznaki kazdego odchylenia od normy sg rozpoznawane i kompensowane natychmiastowo
korygowane. Na dziatanie dozownika nie wpltywa ilos¢ materiatu w zbiornikach zasypowych. GRAVIMIX osigga doktadno$¢
dozowania do + 0,1 %. To réwniez pozwala go stosowac¢ do dozowania matych wartosci oraz w ekstremalnych warunkach
dozowania.
Sterowanie dozownika GRAVIMIX pokazuje jak tatwa jest obstuga systemu grawimetrycznego pomimo wysokiego
zaawansowania technicznego. Oczekiwane parametry Proporcjonalnie lub procentowo wprowadzone sg do sterownika
bezposrednio i mogg by¢ zmieniane w trakcie pracy urzgdzenia.
Cechy sterowania GRAVIMIX:

- sterowanie mikroprocesorowe —lub komputerowe

- tatwa obstuga sterowania

- menu-driven operation

- pamie¢ skfadnikéw oraz receptur

- mozliwo$¢ zmiany jezyka sterownika

- zabezpieczenie hastem dla 0oséb nie uprawionych

- tryb grawimetrczny/wolumetrczny

- wydruk danych produkcyjnych (uzyte materiaty)

- nastawne dozowanie regranulatu

- dozowane dodatkéw do wsadu w postaci przemiatu

- obstuga kilku urzadzen za posrednictwem jednego sterowania
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2 STEROWANIE

Gdy wszystkie materiaty sg w zbiornikach zasypowych, rozpoczyna sie proces dozowania. Cykl rozpoczyna sie
zamknieciem szalki wagi. Kazdy ze sktadnikdw jest dozowany i wazony w szalce. Kiedy wszystkie komponenty zostaty
wiasciwie zadozowane i zwazone, zostajg one zrzucone do komory mieszajgcej. Poziome miksery mieszajg wszystkie
zadozowane skladniki, uzyskana mieszanka zostaje przekazana bezposrednio do zbiornika zainstalowanego na
maszynie lub do zbiornika odbiorczego zainstalowanego na ramie, na ktorej jest zainstalowany dozownik.

2.1 Uruchomienie dozownika

W tym rozdziale znajduje sie krotki opis procedury uruchomienia dozownika (systemu mieszajgcego). Wiecej
szczegotowych informacji zostato przedstawionych w kolejnych rozdziatach. Wytaczenie awaryjne — nacisnaé gtowny
wylacznik maszyny znajdujacy sie na skrzynce kontrolnej urzadzenia.

Postepuj nastepujgco by uruchomi¢ dozownik grawimetryczny:

[1] Podtacz kabel komunikacyjny do sterownika oraz do skrzynki kontrolnej zainstalowanej na dozowniku.
2] Podtgcz sprezone powietrze do dozownika i je wiacz, zalecane cisnienie 6 bar.

[3] Wigcz dozownik. Na panelu sterujgcym oraz skrzynce kontrolne;.

[4] Stworz recapture.

[5] Potwierdz i zaakceptu;.

[6] Upewnij sie, ze zaden alarm nie jest aktywny.

[7] Uruchom dozownik, nacisnij zielony przycisk start.

Od tego momentu dozownik automatycznie bedzie pracowat na zadanej recepturze.

2.2 Status dozownika

Sterowanie dozownika jest oparte na kilku statusach. Kazdy status daje konkretny opis na jakim etapie pracy jest
sterownik. W sterowniku mozemy zobaczy¢ nastepujgce statusy :

Idle
Po uruchomieniu urzgdzenia zostanie automatycznie przeprowadzonych kilka wewnetrznych testow, jezeli
sterownik nie znajdzie receptury. W tym statusie dozownik nie zacznie pracowa¢ dopodki receptura nie bedzie
wprowadzona.

Standby
Dozownik jest w stanie “spoczynku” , jednak moze by¢ szybko uruchomiony dajac komende start. W tym
statusie receptury, parametry oraz komendy usuwania mogg zostaé¢ przestane do sterownika.

Profibus
Urzadzenie jest sterowane za pomocg pakietu SCADA lub sterownik PLC. W tym trybie wtyczka programowa
(Plug-in) moze by¢ uzywana tylko dla monitoréw. Po odtaczeniu od dozownika Profibus, moze byé uzywane do
innych dozownikow tego typu znajdujacych sie na hali produkcyjnej.

Operating

Dozownik bedzie mieszat materiaty zgodnie z zadang receptura.

Stop requested
Dozownik pracuje, jednak dostat komende stop. Zatrzymanie dozowniki nastgpi po dokonczeniu cyklu

dozowania i mieszania. Ten status bedzie automatycznie zastgpiony statusem ,standby” jezeli nic sie nie bedzie
dziato. Jezeli zostanie zadana komenda start w trakcie statusu 'stop requested' status zacznie dziata¢ ponownie.

Error
Sterownik wykryt btgd co jest powodem zatrzymania pracy urzadzenia. W pod-menu w panelu sterujgcym
zostanie wyswietlony btgd. Przyczyna btedu moze by¢ sprawdzona dzieki komendzie (1. Nastepnie btad
powinien zosta¢ naprawiony.

2.2.1 Sterowanie z panelu-lokalnie/ z komputera-z odlegtosci

GRAVIMIX® 7



Sterowanie dozownikiem Gravimix moze przebiegaé w rézny sposob. Za pomocg komputera przemystowego lub
przenosnego panelu sterujgcego. Podtgczenie obydwu jest réowniez mozliwe. Aby unikng¢ jakich$ konfliktow i
zapobiec niespodziewanym sytuacjg, pewien protokot jest uzyty gdy pracujemy z wiecej niz jednym sterownikiem.
Przez status receptury protokét, z ktérym pracuje maszyna jest widoczny do operatora.

Ponizej jest wyjasnienie poszczegdlnych statuséw.

Local — sterowanie z panelu sterujgcego - lokalnie
Jest ustawiany w Menu — interface — system. Kiedy maszyna dziata w trybie Local to jest mozliwe, by
zrobi¢ nowg recepture w menu " change recipe”. Ta nowa receptura bedzie wprowadzona do pamieci
standardowego sterownika pod numerem receptury O w przypadku potgczonej operaciji.

Remote-zdalne sterowanie
Jest ustawiane w Menu — interface — system. Maszyna pracuje z wiecej niz jednym sterownikiem.
Standardowy sterownik wysyta recepture. W recepturze mogg by¢ zmieniane wartosci procentowe, réwniez
prawa dostepu w okreslonych menu wygasty. Tylko przez standardowe sterowanie te komendy mogg by¢
naniesione, ktdre potrzebujg uprawnien

2.3 Tryby produkciji

Tryby produkcji dozownika wskazujg kiedy zatrzyma sie produkcja w trybie automatycznym. Parametr ten moze zosta¢
zmieniony uzywajgc Menu — parameters. Tryby produkcji majg trzy opcje:

Continue — praca ciggta
Dozownik nie zatrzyma sie automatycznie podkomendzie start. Dozownik bedzie kontynuowat produkcje,
chyba ze skonczy sie materiat lub wystgpi biad.

Alarm-Weight-alarm-waga
Jezeli zostanie wybrany tryb 'Alarm-Weight' Zgdana waga musi zosta¢ wprowadzona. Na poczatku zadana
waga bedzie poréwnana z " produced-weight ". Jezeli obie sg takie same lub " produced-weight " jest wyzsza,
na panelu sterujgcym pokaze sie alarm. Produkcja bedzie kontynuowana.
Alarm moze zostaé zniesiony ustawiajgc 'produced-weight' na zero (0). Ta komenda resetujgca jest czescig
statusu produkcji. Idz do “totals” i zresetu;.

Weight->Error-waga->btad
Kiedy uzywamy opcje 'Weight->Error' waga musi zosta¢ zadana. Na poczatku zadana waga bedzie poréwnana
z " produced-weight ". Jezeli obie sg takie same lub " produced-weight " jest wyzsza, na panelu sterujgcym
pokaze sie alarm. W tym przypadku produkcja nie bedzie kontynuowana.

2.4 Tryby mieszania

Kiedy wszystkie komponenty sg zadozowane, zawartosci szalki wagi bedzie oprézniona. Mikser w komorze
mieszajgcej, w ktorej znajdujg sie zadotowane komponenty, moze pracowac¢ w roéznych trybach . Wybierz menu
Menu — parameters.

Normal-normalny
Mikser jest wylgczony podczas produkcji. Jezeli komponenty beda zrzucone z szalki do komory mieszajgcej

mikser bedzie wigczony dla pierwotnie zdefiniowanej liczby sekund, zdefiniowanych przez 'mixerOnTime’.
Ten parametr moze tylko zosta¢ zmieniony, jezeli ta opcja jest wybrana.

Pulsing-pulsacyjnie
Mikser bedzie pulsowat podczas produkcji. Zaréwno czas wigczenia - | wylgczenia — moga by¢ zdefiniowane
przez uzywanie parametrow mixerPulseOnTime (czas wigczenia) i mixerPulseOffTime (czas wytgczenia). Te
parametry moga tylko zosta¢ zmienione, jezeli ta opcja jest wybrana.

Off-wytgczony
Mikser jest zawsze wytgczony.

On-wigczony
Mikser jest wigczony w trakcie produkcji.

2.5 Tryby dozowania
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Dozownik posiada dwa tryby dozowania: grawimetryczny i wolumetryczny. Moze zosta¢ wybrany jeden tryb pracy lub
potgczenie obydwu trybow. Tryb moze zosta¢ zdefiniowany wybierajgc menu Menu — parameters. (Menu —
parametry).

Gravimetric-Grawimetryczny
Wszystkie komponenty sg dozowane i mierzone oddzielnie. Tryb grawimetryczny jest bardziej doktadny niz
wolumetryczny, jednak zabiera wiecej czasu-mniejsza wydajnos$¢ produkgii.

Volumetric-Wolumetryczny
Wszystkie komponenty sg dozowane jednoczes$nie, na podstawie czasu dozowania poszczegolnych sktadnikéw
(obliczanych przez system). Komponenty sg zrzucane bezposrednio do komory mieszajgcej. W tym trybie nie
ma wazenia sktadnikdw. Tryb ten charakteryzuje sie mniejszg doktadnoscig, ale i wiekszg wydajnoscig —
maksymalna wydajnoseé.

Combination-Mieszany
W przypadku gdy uruchomiony jest tryb mieszany, jeden grawimetryczny dyspenser bedzie podazat za
zdefiniowang iloscig wolumetrycznych. Jest to definiowane przez kombinacje parametréw Ratio. Ten parametr
moze by¢ zdefiniowany jezeli jest wybrane 'combination' (mieszany).

Uwaga : Zwykle zdefiniowana kombinacja bedzie wykonana (np. 1:3). Jednakze, jezeli komora mieszajgca
bedzie petna, urzgdzenie automatycznie bedzie dozowat grawimetrycznie zamiast wolumetrycznie.

2.6 Tworzenie mieszanki materiatow

2.6.1 Kontrola produkciji

Po komendzie start sterownik obliczy zgdane wagi wszystkich sktadnikow wybranej receptury.

2.6.2 Receptury do kalkulacji wagi

Receptury moga by¢ zdefiniowane na dwa sposoby 'Standard'(R,N,A)-(Standardowo) i 'Percentage’(P)-(Procentowo). Te
metody mogg by¢ zdefiniowane wybierajgc menu Menu — recipe (Menu — receptura). Metody 'Standard' i
'Percentage' definiujg zaleznos¢ miedzy sktadnikami (Regrind, Natural and Additive)(przemiat, oryginat i barwnik) w
recepturze.

2.6.2.1 Metody standardowe

Rézne komponenty s3g definiowane nastepujaco :

(REG)Regrind-Przemiat  : Procent z wagi porcji

(NAT)Natural -Oryginat : Zwigzek pomiedzy innymi oryginatami
(ADD)Additive -dodatek  : Procent z catosci wszystkich oryginatéw

Przyktad

Batchweight — Waga porciji 2000.0 gr.

Regrind - Przemiat 20.0%

Natural 1 - Oryginat 4

Natural 2 - Oryginat 1

Additive -dodatek (np. Barwnik) 5.0%

Regrind: 20.0% of 2000.0 gr. 400.0

Naturals: naturals + additive = 80.0%
naturals + (0,05 * naturals) = 80.0%
naturals = 80.0/1.05 = 76.2%

natural 1 =4/5*76.2 =61.0% 1220.0

natural 2=1/5*76.2 =15.2% 304.0

Additive: 80.0-61.0 - 15.2 = 3,8% 76.0
TOTAL 2000.0
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2.6.2.2 Metoda procentowa

Poszczegdlne sktadniki sg definiowane nastepujgco:

(REG)Regrind-Przemiat : Procent z wagi porcji
(NAT)Naturel-Oryginat : Procent z wagi porcji
(ADD)Additieve- dodatek (np.barwnik) : Procent z wagi porcji

Catkowita suma musi by¢ 100%.

Przyktad

Batchweight 2000 gr.

(REG) Regrind 20.0%

(NAT Naturel 1 60.0%

(NAT Naturel 2 15.0%

(ADD) Additive 5.0%

(REG) Regrind:  20.0% of 2000.0 400.0
(NAT) Naturel 1:  60.0% of 2000.0 1200.0
(NAT) Naturel 2:  15.0% of 2000.0 300.0
(ADD) Additive:  5.0% of 2000.0 100.0

TOTAL 2000.0

2.6.3 Dozowanie

Dozowanie poszczegoélnych sktadnikow nastgpi po skalkulowaniu poszczegdlnych wartosci wagowych.
Komponenty sg dozowane w kolejnosci zgodnej z zadang recepturg (tryb grawimetryczny). W trybie wolumetrycznym
wszystkie sktadniki sg dozowane w tym samym czasie.

Kazdy zawér mechaniczny ma okreslony czas reakcji. Sterownik uzywa 'Hardware Reaction Time' (,Sprzetowy czas
reakcji’) podczas kalkulacji czasu aktywno$ci zaworu dozujgcego. ,Sprzetowy czas reakcji” jest maksymalny, czasem
aktywnosci zaworu, kiedy materiat nie jest dozowany. Sterownik uzywa impuls 5ms wedtug nastepujacego algorytmu:

Czas otwarcia (OpenTime) =Waga [g]/ szybko$¢ dozowania [g/s]
Impuls otwarcia (OpenPulses) = (Czas otwarcia [s] / 0.005 [s]) + Sprzetowy czas reakgiji [Puls]

By dozowa¢ mate wartosci, urzgdzenie automatycznie wtaczy dozowanie impulsem. Oznacza to, ze za kazdym razem
zasuwa (slide valve) podczas dozowania otwiera si¢ zgodnie z nastawionymi czasami, ktére sg nastawiane w Menu —
calibrate — hardware reaction time(Menu — kalibracja — sprzetowy czas reakcji) i bedzie dozowaé zgodnie z
nastawionym czasem (off). Dozowanie impulsem bedzie dziata¢ jezeli jest dozowanie ponizej uregulowanej wagi (W) w
Menu — calibrate — hardware reaction time. Moze to by¢ stosowane dla kazdego zbiornika zasypowego.

Po kazdym cyklu dozowania jest mierzona waga. Pojemnik wagi musi by¢ stabilny przed dokonaniem wagi, dlatego jest
odstep czasowy pomiedzy dozowaniem i pomiarem. Kiedy sterownik zaczyna pomiar sygnat musi by¢ staly przez
minimum 1 sekunde (sygnat w ,pojemnik wagi- )

Po pomiarze wagi pierwszego dozowania , zostang przeprowadzone kalkulacje, na podstawie ktérych mozemy
wprowadzi¢ okreslone zmiany. Wynikiem jest bardziej doktadne kolejne dozowanie. Po pierwszym dozowaniu materiatu

mogg wystapi¢ nastepujgce sytuacje :

Dispense is correct-Dozowanie jest prawidtowe
Réznica pomiedzy skalkulowang — i zmierzong wagg jest mniejsza niz doktadno$¢ dozowania. W tym wypadku
dodatkowe proby dozowania tego materiatu nie sg konieczne.

Dispense not correct (too little)-Dozowanie jest nieprawidtowe (zbyt mato)
Roéznica pomiedzy skalkulowang — i zmierzong wagg jest wieksza niz doktadno$é dozowania, ale zostato
zadozowane mniej (zmierzone) niz wynika to z kalkulacji. W tym wypadku sterownik zareaguje zagonie z
wybranym typem alarmu 'alarm-type’. Nastepujace typy alarméw 'alarm-types' sg mozliwe:

IGNORE Brak dodatkowych préb dozowania. Zaleznosci w recepturze bedg poprawione przez
IGNORUJ re-kalkulacje.
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WARNING Sterownik prébuje osiggna¢ doktadnosé dozowania przez dodatkowe dozowanie. Dodatkowe
UWAGA dozowanie jest ograniczone przez parametr 'dispenseTry' (“proby dozowania). Kiedy po
maksymalnej liczbie prob dozowania dokfadnos$¢ nie jest osiggnieta, sterownik pokazuje
alarm tylko dla uzytkownika(= Sterownik kontynuuje dozowanie, przechodzi do nastepnego

sktadnika).
ERROR Reakcja sterownika jest taka sama jak w przypadku 'WARNING' t btad jest przesytany do
BLAD uzytkownika kiedy dokladnos$¢ nie jest osiggnieta. Sterownik czeka na komende start by

wznowi¢ proby dozowania tego samego materiatu. Procedura trwa do momentu osiggniecia
doktadnosci dozowania.

Dispense not correct (too much)- Dozowanie jest nieprawidtowe (zbyt duzo)
Zbyt duzo materiatlu zostalo zadozowane, wiec sterownik nic nie moze zrobi¢. Oczywiscie zaleznosci w
recepturze bedg poprawione przez re-kalkulacje.

Gdy po pierwszej probie dozowania w wszystkich powyzsze wspomnianych przypadkach nowa wartos¢ dozowania
bedzie obliczona. Jezeli zmierzona warto$¢ dozowania (zmierzona waga / czas dozowania) rézni sie od uzytej
wartosci dozowania, korekcja moze zostaC zrobiona. Korekcja jest tylko wtedy zrobiona jezeli ,réznica miedzy
zmierzong - i uzytg wartoscig dozowania jest mniejsza od granicy (dispenseRateVarBand). Ta metoda zapobiega
obliczeniu przez sterownik niepoprawnych wartosci np. jezeli zabraknie materiatu. Nowa wartos¢ dozowania jest
obliczana wedtug nastepujgcego algorytmu :

Wartos¢ dozowania = ((4 * warto$¢ dozowania) + (zmierzona waga /tempo dozowania))/5
Dla niespotykanych wartosci, warto$¢ dozowania jest obliczana na podstawie nastepujacego algorytmu:

Wartos¢ dozowania = ((9 * warto$¢ dozowania) + (zmierzona waga /tempo dozowania))/10
Kiedy wszystkie komponenty receptury sg zadozowane zawarto$¢ szalki wagi jest zrzucona do komory mieszajgce;j.
Szalka wagi zrzuca materiat przez otwieranie zaworu przez zadany czas. Czas ten (weighbinDumpTime) jest
parametrem, ktéry moze zosta¢ zmieniony. Réwniez jest tez mozliwe, by uruchomi¢ mikser w tym czasie (zobacz
mixer-mode (mikser - tryb)). Sg dwa warunki dla otwierania zaworu szalki wagi :
Condition 1. The mixbin-vale may not be open (if present)-zasuwa pneumatyczna moze by¢ zamknieta (jezeli jest)

Zadotowany materiat musi zosta¢ wymieszany przed podaniem do maszyny przetwoérczej. Dlatego zasuwa
pneumatyczna i zawor szalki wagi moga nie by¢ otwarte w tym samym czasie.

Condition 2. The mixerchamber may not be full-Komora mieszajgca moze nie by¢ petna
Jezeli czujnik poziomu wskazuje, ze komora mieszajgca jest petna material nie bedzie do niej zrzucony (jest
petna)

2.6.4 Kalkulacje

Zeby by¢ w stanie dozowaé z duzg doktadno$cig, mierzone na biezgco wagi bedg uzyte do re-kalkulacji zadanej wagi
nastepnego sktadnika. Dozowanie bedzie optymalizowane w miare mozliwosci, by zagwarantowaé uzyskanie dobrej
porcji sktadajgcej sie z zadotowanych materiatéw (zgodnej z zadanymi wartosciami).

WAZNE
Najlepsza kolejnos¢ dozowania jest :

Regrind, Natural, Additive
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2.7 Datalogging — Dane produkcyjne
Niektore dane produkcyjne sg zachowywane. Sg one pokazane w interface-ie uzytkownika.

* Batch data — Dane jednej porcji
- measured weight (each component) — zmierzona waga (kazdy sktadnik)
- dispenserate of each component — liczba cykli dozowania kazdego komponentu
- recalculation to recipe — rekalkulacja receptury
- share in the batch of each component — udziat w porcji kazdego ze sktadnikow

* Total data — Dane catkowite
- Sum of dispensed weight per hopper — suma wagi zadozowanych skfadnikéw z danego zbiornika
- Percentage of the dispensed weight — procent zadozowanej wagi
- Sum of the produced weight after reset — suma wykonanej wagi po zresetowaniu
- Sum of the produced weight — suma wykonanej wagi

* General - Ogolnie
- throughput per hour — wydajnos¢ na godzine
- number of cycles — liczba cykli

Sterownik przechowuje wszystkie dane w pamieci zasilanej z baterii. Oznacza to,ze zasilanie pamieci urzadzenia, w
trakcie utraty zasilania bedzie przejete przez baterie. T
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3 INERFACE UZYTKOWNIKA

Maszyna jest sterowana za po$rednictwem przenosnego sterownika. Ten sterownik moze by¢ zainstalowany w poblizu
dozownika lub w pomieszczeniu technologa. Maksymalna odlegto$¢ pomiedzy dozownikiem a sterownikiem to 25
metrow. Sterownik moze by¢ réwniez uzywany razem z centralnym sterownikiem; nazywamy to sterowaniem
potgczonym.

Jeden sterownik moze by¢ uzywany dla wiecej niz jednego dozownika; wszystkie dane sg zachowywane dla
poszczegolnej maszyny.

Sterownik stuzy jedynie do wizualizacji parametréw maszyny, maszyna pracuje niezaleznie od sterownika.

3.1 Interface operatora
3.1.1 Sterownik

Sterowanie odbywa sie za pomoca przenosnego, dotykowego panelu; Dane moga byé wprowadzane w menu za pomoca
klawiatury numerycznej. Przyciski Komendy start/stop sg uzywane do wtgczania/wytgczania dozowania.

..HEHEE

pooEEE:
DOoOopmEm

- - Start (rozpoczecie dozowania)

Menu
- Menu (powrét do menu gtéwnego)
- -Stop (zatrzymanie dozowania; 2 x stop — zatrzymanie awaryjne )
- Strzatki (Wybor poszczegolnych sktadnikéw menu)
4=
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3.1.2 Sterowanie

Interface uzytkowniaka jest sterowany za pomocg przenosnego dotykowego panelu kontrolnego, ktéry pozwala na wybor
réznych ikon. Ikony obrazujg poszczegdine funkcje. W celu tatwiejszej identyfikacji fiunkcji dodaykowo podpisane sa
hastowo.

Objekt (na obrazie)
Po aktywowanie danego objektu (celu) nastepuje wykonanie komendy, ktdra jest wskazana na przycisku.
Nazwa komendy jest pokazana na przycisku. Przycisk “MENU"’ na klawiaturze pozwala na pwrot do tego obrazu.

- P N/ R

y Production g4y Recipe J4Y Totals

EdL>)

, Interfacs , Paramsters J Alarm

s F“JMWWFN—DW

L Calibrate L Cleaning FI Login

Main menu-Menu gitéwne

Klawiatura stuzaca do wprowadzania danych
Klawiatura stuzgca do wprowadzania danych, ktéra jest wybierana strzatkami, jest aktywowana automatycznie
po nacisnieciu klucza na klawiaturze numerycznej.

NE

1 3

= ABC DEF

4 5 6
GHI JKL

)
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3.2 Interface

Sterowanie moze by¢ rowniez skonfigurowane; Wymagane parametry sg w menu Interface-u.

Language Hode
Revision Touch=screen
Date and time Contrast
<< I-0 Honitor

3.2.1. Jezyk

Wybierz Menu — Interface — Language by zmieni¢ jezyk. Wybrany jezyk jest automatycznie aktywowany.

3.2.2 Kod sprawdzajacy

Woybierajac Menu — Interface — Revision wySwietla date oraz wersje oprogramowania w ternminalu sterujgcym oraz
sterowniku dozownika GRAVIMIX. Jest to wazne, gdy potrzebujesz pomocy techniczne;.

3.2.3 Data i godzina
Menu — Interface — Date and time pozwala na zmiane godziny (za pomocg klawiatury numerycznej)
3.2.4 System

Sterowanie potgczone jest potgczeniem centralnego komputera z interface-em sterownika przenosnego. Sterowanie
potgczone pozwala na uruchamianie maszyny z dwéch réznych miejsc; Moze to powodowac problemy z
bezpieczenstwem. Maszyna moze zosta¢ réwniez uruchomiana podczas zmiany materiatéw.

By mie¢ pewnosé, ze tak sie nie stanie, maszyna moze zostaé przetgczona na sterownik lokalny (‘LOCAL’) poprzez
Menu — Interface — System; Oznacza to, ze maszyna moze zosta¢ uruchomiona jedynie za pomoca sterownika
przenosnego, ktdéry moze zosta¢ podigczony do maszyny. Mozemy powrdci¢ do poprzedniej funkciji wybierajac
“‘REMOTE”. Maszyna pracuje w trybie wskazanym na przycisku.

3.2.5 Panel dotykowy

Panel dotykowy moze zostaé skalibrowany poprzez Menu — Interface — Touchscreen. Kalibracja panelu dotykowego
jest potrzebna w przypadku nieprawidtowego dziatania spowodowanego starzeniem sie lub temperatura.

3.2.6 Kontrast
Kontrast moze zostac¢ wybrany poprzez Menu — Interface — Contrast. Pozwala to na ustawienie jasno$ci obrazu.
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3.2.7 Monitorowanie Wejs¢ & wyjs¢ cyfrowych

Monitorowanie wejs¢ & wyj$¢ cyfrowych Menu — Interface — I/O monitor zapewnia przeglad wszystkich sygnatow
“wyjsciowych” i wejsciowych do sterownika.

Wyjscia moga by¢ aktywowane recznie, jednak jedynie qdy status maszyny wskazuje: STANDBY.

Wyjscia mogg zosta¢ wybrane na panelu za pomoca strzatek. Wybrane wyjscie moze zosta¢ przetgczone za pomocg
przycisku “on/off’.

INPUTS

S1 B=- BHIXER

=2 .58 MACHINETRECHTER

=3 .59 SILO-HIGH

=4 .510 SILO-MID

1= 511 SILO-LoW

56 512 . THERMISCH
OUTEUTS

;. Hl= JH? .WEIGHTEIN

JH2 .H8 .MIXER

JH3 JH9 CALARM

JH4 JH1O .LEVELCTEL

.HE JH11

CHi JH1Z2 Weight:—0.0 gr

<< OH ~ OFF
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3.3 Receptury

Receptura jest rdzeniem sterowania; na tym etapie definiujemy uzywane w produkcji materiaty . Receptura moze by¢
wprowadzona poprzez Menu — Recipe. Receptura skfada sie z kilku komponentéw.

3.3.1 Wprowadzanie receptur

Sterownik moze zapamietac 1 recepture.

 — T
20. 0%
REG
1

Batch:
W
2000 gr

interpretation
tandard
standar —
ADD
] IX] |-
| S

Obraz pokazuje maksymalnie 6 zbiornikéw, gdzie mozemy wprowadzac¢ wartosci. Te mogg by¢ zmieniane po wyborze
odpowiedniego zbiornika. Ponizej jest przedstawiony krotki opis poszczegdlnych pdl w zbiornikach. W przyktadzie , zostat
wybrany zbiornik nr 1 .

OZNACZENIA W MENU RECIPE
TYPE REG, NAT, ADD Typ materiatu w zbiorniku (§2.6.2) .
ALARM IGNORE, WARN Typ alarmu (§2.6.3) dla danego zbiornika
FAILURE
GR/S als Predkos¢ zrzucania materiatu w danym zbiorniku
GR/PLS Gr/pls Predkos¢ zrzucania w trakcie dozowania impulsem

Kiedy wszystkie pola zbiornika zostaty zapetnione danymi, mozesz opusci¢ to menu naciskajgc “confirm’. Jezeli
wprowadzone wartos¢ sg nieprawidtowe, receptura nie bedzie mogta by¢ dalej zmieniana | pojawi sie wiadomos¢ o
btedzie.
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Pole “BATCH’ (“PORCJA”) pokazuje sume wag dozowanych komponentéw.

— T
20.0%
REG
1

Batch:
g e R
2000 gr

interpretation

tandard
ErLandar 1 ly
ADD
V]| X 5
M e W

Pole "INTERPRETATION’ pozwala na definiowanie receptury na dwa sposoby , mianowicie 'Standard’ (§2.6.2.1) i
'Percentage’ (‘procentowo’) (§2.6.2.2). Metody 'Standard' i 'Percentage’ pokazujg proporcje réznych komponentéw
Regrind (REG)-przemiat, Natural (NAT)-oryginat i Additive (ADD)-dodatek w recepturze.

WAZNE

Kiedy wybieramy nowa recepture, zbiorniki dozownika muszg by¢ wypetnione
materialem w zwiazku z kalibracjg systemu.

3.3.2 Zmiana receptury

Jezeli chcemy zmieni¢ sktad dozowanej mieszanki, operator musi zmieni¢ recepture.

Receptura moze zosta¢ zmieniona poprzez Menu — Production (Menu — Produkcja) wybierajgc jeden ze zbiornikéw
dozownika w menu produkgiji.

3.3.3 Receptury w sterowaniu fagczonym

Sterowanie fgczone jest potgczeniem centralnego komputera ze sterownikiem przenosnym.
Gdy pracujemy ze sterowaniem tgczonym, receptury mogg by¢ wprowadzane z dwoch réznych miejsc.

Sterownik przeno$ny ma mozliwos¢ zapamietania jednej receptury. Gdy chcemy wybiera¢ z wigkszego zakresu receptur,
receptury z centralnego komputera mogg zostac¢ wyswietlone. Receptura moze zosta¢ wybrana poprzez “select recipe”.

Receptura moze zosta¢ wyszukana po nadanym wczesniej numerze, nalezy woéwczas wprowadzi¢ szukany numer w pole
“Search Number”.
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3.4 Aktualne informacje

Interface uzytkownika pozwala na wyswietlania aktualnych informacji dotyczacych procesu produkcyjnego. Dwa obrazy
mogg by¢ wyswietlone: status oraz zuzycie materiatu.

3.4.1 Obraz procesu produkcyjnego

Obraz status moze zostaé otwarty poprzez menu — Production i wySwietla aktualne informacje. Na tym obrazie
pojawiajg sie nowe dane, kilka razy na sekunde.

A T o
20.0% | H |
REG
1
400.0 258 6
e e Zauwaz:
2.0 Naciskajg i t j
ADD kajg i trzymajac
-0 gr c przycisk shift pokazuje
dane odnosnie
L 775,19 ) L.o31.0 ) poprzedniej
— — zadozowanej porcji
2.00 Eg 1.1%
ADD
Standby b
517 .3 17.1

Dostepny jest peten przeglad wszystkich zdefiniowanych w recepturze zbiornikow. Rysunek ponizej pokazuje jakie
informacje mozemy uzyskacé.

20% = Procenty lub udziat w porc;ji
REG = Typ materiatu
1 = Numer zbiornika

400.0 =Wymagana waga

Srodkowa cze$é obrazu daje informacje o wadze porcji materiatéw, catkowitej wagi i status maszyny.
Naciskajgc ilustracje moze zosta¢ zmieniona zmieniona waga porcji materiatdw, interpretacje (definiowanie)
receptury.

Ogr. = aktualna waga porcji materiatéw

2.00 Kg = catkowita waga zadotowanych materiatéw

2.00 Kg

STANDBY = Status maszyny
Standby
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3.4.2 Ekran zuzycia materiatéw

Obraz zuzycia materiatow menu— totals daje podglg na materiat uzywane w kazdym ze zbiornikéw. Warto$ci sg
wprowadzone indywidualnie dla zbiornikéw i nie sg zalezne od aktualnej receptury.

Podglad zuzycia materiatéw moze zosta¢ skasowany przez operatora po nacisnieciu przycisku “Reset’. Obraz ten
pokazuje rowniez wydajnosé produkcji w kg/h.

H# Total [kg] FPcot[%] [GEHERAL kg]
1 225 .00 £1.5%
2 210.78 48 . 3% FProduction weight
3: 0.5z 0.1% 436.5k
4 0.26 0.1%
5. 0.03 0.0% Totale Produktie
b 0.0z 0.0% 436.6
Throughput
128 .0 EG-HF
< < Re==t Fe==t
Taotal Froduced
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3.5 Kalibracja systemu dozowania i mieszania

3.5.1 Kalibracja szalki wagi

Sterownik kalkuluje wage liniowo na podstawie dwéch (wprowadzonych) punktéw. The control calculates a weight line
through two (entered) points. Linia ta umozliwia okreslenie wagi na sygnale wejsciowym szalki wagi. Oba punkty powinny
zosta¢ wprowadzone przez operatora poprzez menu — calibrate — calibrate.

Szalka wagi jest kalibrowana w dwdéch etapach, oba muszg byé przeprowadzone.

Put weight in bin and press weight
Empty weighbin and press zero

I H ]
: Actual weight
Actual weight -0.0 gr.
-0.0 gr.
Scale

Scal? @ D 0/0
@ D /v _’
i 3000 gr

‘ << ‘ Taro ‘ £< Calibrate

Ekran dostarcza operatorowi dodatkowe instrukcje odnosnie kolejnego kroku . Szalka wagi musi najpierw zostaé
oprézniona i wartos¢ pustej szalki jest zwazona i zapamietana przez sterownik przez naciskanie punktu zerowego
(Zero). Nastepnie szalka wagi musi zosta¢ napetniona z znang waga; ta warto$¢ musi by¢ zgodna z wartoscig
pokazang na panelu. Po nacisnieciu Calibrate, ten drugi punkt jest skopiowany i kalibrowanie bedzie zakonczone.

WAZNE:

Druga waga musi zawsze by¢ wyzsza niz pierwsza.

3.5.2 Tarowanie szalki wagi

Warunki zewnetrzne, temperatura, wiek, przetadowywanie etc. moze spowodowac¢ zmiane linii wagi szalki wagi.
Operator bedzie widziat to przez odchylenie przy zerowej wadze kiedy maszyna jest stanie standby. To odchylenie
moze zosta¢ wyeliminowane przez wykonywanie nowego kalibrowania ale to jest dtuga procedura i nie konieczna.
Linia wagi jest poprawna, tylko punkt poczatkowy przesunat sie. Funkcja Tarowania upewnia nas, ze odchylenie jest
wyeliminowane i ekran pokaze w przyblizeniu 0 gram.

Tarowanie przeprowadzamy w menu — Calibration — tarration— tarration.
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3.5.3 Sprzetowy czas reakcji

Sterownik uzywa kilka impulséw by kontrolowa¢ zaworami i slimakami dozujgcymi (jeden impuls moze byé poréwnywany
z 5ms) Jednakze Czas reakcji zaworu i $limaka zawsze jest wigkszy. Dlatego mozna ustawi¢ minimalny czas reakciji
zawordw i $limakéw. Czas ten bedzie dodany do skalkulowanego czasu wiec niepowodzenie spowodowane
mechanicznym spowolnieniem bedzie wyeliminowane. Niepowodzenie to moze sie pojawiaé w nastepujgcych
kalkulacjach:

Dozowanie bez sprzetowego czasu reakcji (zatozono 6 pulses = 30ms)

Dozowanie Predkos¢ Oczekiwana Czas dozowania Czas dozowania Rzeczywisty Nieprawidtowos$¢
dozowania bez sprz. cz. reakcji
Slimak 74ls 14 g 2 sec 1,97 sec 13,799 1,5%
Zawor 800 g/s 600 g 0,75 sec 0,72 sec 576 g 4%

Dozowanie z sprzetowego czasu reakcji (zatozono 6 pulses = 30ms)

Dozowanie Predkosé Oczekiwana Czas dozowania Czas dozowania bez Rzeczywisty Nieprawidtowos$¢
dozowania sprz. cz. reakcji
Slimak 749ls 149 2 sec 1,97 + 0,03 =2 sec 149 0 %
Zawor 800 g/s 600 g 0,75 sec 0,72 + 0,03 = 0,75 600 g 0 %
sec

Sprzetowy czas reakgc;ji jest ustawiany poprzez Menu — Calibrate — Hardware reaction time. By zmieni¢ wartosc,
caly rzad powinien by¢ zaznaczony naciskajgc “Enter’. Po zmianie warto$ci mozemy dokona¢ testu za pomoca funkg;ji
test. Ponizej jest wyttumaczenie oznaczen kolumn.

& i [ 1] T
A 2 0.010 0.02 1] 1
2: 2 0. 0. 0. ) 1
J3: 2 0.010 0.0z20 0.100 1o0.00 1
4. 2 0.010 0.020 0o.100 10.00 1
5: 0 0.000 0.020 0.100 n.oo 1
g: 0 0.000 0.020 0.100 n.oo 1
7: 2 0.010 0.020 0o.100 1o0.00 1
g: 2 0.010 0.0z20 0.100 1o0.00 1
Te=t Te=t
Rea:tinntimel HE%EHE Pul=stine
‘ << | ‘ Weighbin

H#
Numer dozujgcego zbiornika zasypowego dozownika

Pulse
Sprzetowy czas reakcji wyrazony w impulsach 0.005 seconds

Time
Czas reakgcji w sekundach
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3.5.4 Dozowanie impulsem

By osiggna¢ wyzsza doktadnos¢ dozowania przy dozowaniu matych wartosci przy uzyciu zaworu dozujgcego, wartosc
“pulse dispensing” moze zosta¢ nastawiona. Spowoduje to zmniejszenie maksymalnej wydajnosci. Nastawianie wartosci
czasu impulse Menu — Calibrate — Hardware reaction time. Obraz skfada sie z kilku kolumn, ponizej zamieszczony
jest opis poszczegolnych kolumn. By zmieni¢ warto$¢ caty rzagd musi by¢ zaznaczony, naciskajgc “Enter’.

H# Pul= T[= Onf=] Qff[=] Wlgr T#
di R 0.020 0.100 I
2: 2 0.010 0.020 0.100 1o0.00 1
3: 2 0.010 0.0z20 0.100 1o0.00 1
4: 2 0.010 0.020 0.100 1o0.00 1
S: 0 0.000 0.020 0.100 o.oo 1
6: 0O 0.000 0.020 0.100 o.oo 1
7.2 0.010 0.020 0.100 1o0.00 1
g: 2 0.010 0.020 0.100 1o0.00 1

Te=t Te=t
Rea:tinntimel HE%EHE Pul=stine
‘ << | ‘ Weighbin

Celem dozowania impulsem jest umozliwienie dozowania matych ilosci; od wartosci 10 graméw, dozowanie impulsem
nie bedzie potrzebne. Dozowanie impulsem nie zawsze moze spetnia¢ oczekiwania; dlatego jest mozliwos¢
ustawienia limitu dla dozowania impulsem “W([gr]".

Predkos¢ zrzucania materiatu dla dozowania impulsem powinna by¢ ba poziomie + 0.5g na impuls. Nastawa
predkosci zrzucania materiatu zalezy od rodzaju dozowanych materiatow. Dlatego czasy powinny by¢ nastawiane
recznie. Robimy to w nastepujgcy sposob:

Zamknij szalke wagi naciskajac przycisk “weigh bin” , zanotuj aktualng wage i wybierz z menu, ktéry zbiornik chcesz
testowaé. Po zmianie warto$ci nacisnij “test pulse time”, nastapi test impulsu. Sprawdz czy waga wzrosta. Przez
zmiane zwiekszanie lub zmniejszanie ‘On time’ (0.010 — 0.040 sec.), wiecej lub mniej materiatu bedzie dozowane ze
zbiornika zasypowego. ‘Out time’ (0.050 — 0.300 sec.) da wiecej czasu na zrzucenie materiatu ze zbiornika..Dlatego
‘Off time’ nie moze by¢ zbyt krétkie.

H#
Numer dozujgcego zbiornika zasypowego dozownika

ON[s]
Czas przez, ktéry zawor jest otwarty w trakcie impulsu

Off[S]
Czas za jaki bedzie przeprowadzony nastepny impuls

Wigr]
Jezeli dozowana wartos¢ jest ponizej zadanej wagi, nastgpi przetgczenie na dozowanie impulsem.

Test
Maszyna przeprowadzi test czasu reakcji lub czasu impulsu.
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3.6 Przeglad parametrow

Sterownik ma duzg liczbe parametréw. Parametry sg konieczne by kontrolowa¢ maszyne z wszystkimi jej funkcjami.
Parametry sg uporzgdkowane w dwdch grupach; ogélnodostepne parametry i chronione parametry. Parametry
ogolnodostepny mogg zosta¢ zmienione przez operatora natomiast chronione parametry mogg by¢ zmienione, jezeli
posiadamy hasto.

3.6.1 Parametry

Ponizej przedstawiona jest lista parametréow osiggalnych w Menu — Parameters.

PARAMETERY
Parametr Opis poczatkowo

ProductionMode Aktualny tryb produkcji. Sg trzy tryby do wyboru : CONTINUE, WEIGHT i CONTINUE
ALARM_WEIGHT. Jezeli tryby WEIGHT lub ALARM_WEIGHT s3g wybrane wéwczas

Tryb produkciji musi zosta¢ zadana waga.

ProductionWeight Dozownik FGB zatrzymuje produkcje, jezeli waga zostanie osiggnigta 100 [Kg]
(productionWeight). (productionMode musi by¢ ustawiony na WEIGHT lub

Produkcja-waga ALARM_WEIGHT).

DispenseMode Aktualny tryb dozowania Sg trzy mozliwe tryby; GRAVIMETRIC, VOLUMETRIC i GRAVIMETRIC
COMBINATION. Jezeli wybrany jest parametr | COMBINATION wéwczas parametr

Tryb dozowania combinationRatio musi by¢ zadany.

Combination Ratio Zalezno$¢ pomigdzy dozowanie wolumetrycznym | grawimetrycznym ( jedno dozowanie | 3

grawimetryczne oraz x dozowan wolumetrycznych).

WeighbinDumpTime Czas przez, ktory szalka wagi jest aktywna (zrzucanie materiatu do komory 5[s]
mieszajgcej).
Czas zrzutu materiatu z szalki

LevelControlWaitTime Czas pomiedzy sygnatem czujnika w komorze mieszajgcej a otwarciem zasuwy 8 [s]
pnemuatyczne;j.
Czujnikpoziomuczasoczek.

LevelControlDumpTime Czas pomiedzy sygnatem czujnika w komorze mieszajgcej a zamknieciem zasuwy 1[s]
pnemuatyczne;j.

MixMode Aktualny tryb mieszania. Sg cztery mozliwe tryby; ON, OFF, NORMAL i PULSE. W PULSE
trybie normalnym musi by¢ zadany parametr mixerOnTime. W trybie pulse muszg by¢

Tryb mieszania zadane parametry mixerPulseOnTime i mixerPulseOffTime..

MixerOnTime Czas dziatanie miksera po zrzuceniu materiatu do komory mieszajgcej z szalki wagi . 10 [s]

Miksowanie na czas

MixerPulseOnTime Czas , w ktorym mikser jest aktywny w trybie impulsu . 2[s]

MixerPulseOffTime Czas , w ktérym mikser nie jest aktywny w trybie impulsu . 15 [s]

3.6.2 Produkcja — tryby

Tryby produkcji dozownika wskazujg kiedy zatrzyma sie produkcja w trybie automatycznym. Parametr ten moze zostaé
zmieniony uzywajgc parametréow ogoélnodostepnych. Tryby produkcji maja trzy opcje:

Continue — praca ciggta
Dozownik nie zatrzyma sie automatycznie podkomendzie start. Dozownik bedzie kontynuowat produkcje,
chyba ze skonczy sie materiat lub wystagpi biad.

Alarm-Weight-alarm-waga
Jezeli zostanie wybrany tryb 'Alarm-Weight' Zgdana waga musi zosta¢ wprowadzona. Na poczatku zadana
waga bedzie poréwnana z " produced-weight ". Jezeli obie sg takie same lub " produced-weight " jest wyzsza,
na panelu sterujgcym pokaze sie alarm. Produkcja bedzie kontynuowana.
Alarm moze zosta¢ zniesiony resetujgc 'produced-weight'na ekranie “Totals”. Ta komenda resetujgca jest
czescig statusu produkciji. Idz do “totals” i zresetu;.

Weight->Error-waga->btad
Kiedy uzywamy opcje 'Weight->Error' waga musi zosta¢ zadana. Na poczatku zadana waga bedzie poréwnana
z " produced-weight ". Jezeli obie sg takie same lub " produced-weight " jest wyzsza, na panelu sterujgcym
pokaze sie alarm. W tym przypadku produkcja nie bedzie kontynuowana.
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3.6.3 Tryby dozowania

Dozownik posiada dwa tryby dozowania: grawimetryczny i wolumetryczny. Moze zosta¢ wybrany jeden tryb pracy lub
potaczenie obydwu trybdéw.

Gravimetric-Grawimetryczny
Wszystkie komponenty sg dozowane i mierzone oddzielnie. Tryb grawimetryczny jest bardziej doktadny niz
wolumetryczny, jednak zabiera wiecej czasu-mniejsza wydajnos$¢ produkgii.

Volumetric-Wolumetryczny
Wszystkie komponenty sg dozowane jednoczesnie, na podstawie czasu dozowania poszczegolnych sktadnikéw
(obliczanych przez system). Komponenty sg zrzucane bezposrednio do komory mieszajgcej. W tym trybie nie
ma wazenia sktadnikéw. Tryb ten charakteryzuje sie mniejszg doktadnoscig, ale i wiekszg wydajnoscig —
maksymalna wydajnosg¢.

Combination-Mieszany
W przypadku gdy uruchomiony jest tryb mieszany, jeden grawimetryczny dyspenser bedzie podgzat za
zdefiniowang iloscig wolumetrycznych. Jest to definiowane przez kombinacje parametrow Ratio. Ten parametr
moze by¢ zdefiniowany jezeli jest wybrane 'combination' (mieszany).

Uwaga : Zwykle zdefiniowana kombinacja bedzie wykonana (np. 1:3). Jednakze, jezeli komora mieszajgca
bedzie petna, urzadzenie automatycznie bedzie dozowat grawimetrycznie zamiast wolumetrycznie.

3.6.4 Czasy

Po zadozowaniu, zawartos¢ szalki wagi jest zrzucona do komory mieszajgcej. Czas zrzucania do komory mieszajgcej
i czas mieszania, wymagany poziom materiatu w komorze mieszajgcej (sygnat z czujnika poziomu) mogg by¢
ustawione w menu — parameters.

Weigh bin dump time — Czas zrzutu z szalki wagi

Czas przez ktéry zawor szalki wagi jest otwarty.

Level control waiting time- Czas zwioki czujnika poziomu

Czas pomiedzy otrzymaniem informaciji z komory mieszajgcej a otwarciem sie klapki spustowej materiatu z
dozownika.

Level control dump time- czas zrzutu materiatu

Czas od otwarcia zaworu spustowego do jego zamkniecia w chwili otrzymania sygnatu z sensora
umieszczonego w komorze mieszajgcej

3.6.5 Tryby Mieszania

Kiedy wszystkie komponenty sg zadozowane, zawartosci szalki wagi bedzie oprézniona. Mikser w komorze
mieszajgcej, w ktorej znajdujg sie zadotowane komponenty, moze pracowac¢ w réznych trybach . Wybierz menu
Menu — parameters.

Normal-normalny
Mikser jest wylgczony podczas produkcji. Jezeli komponenty beda zrzucone z szalki do komory mieszajgcej
mikser bedzie wigczony dla pierwotnie zdefiniowanej liczby sekund, zdefiniowanych przez 'mixerOnTime’.
Ten parametr moze tylko zosta¢ zmieniony, jezeli ta opcja jest wybrana.

Pulsing-pulsacyjnie
Mikser bedzie pulsowat podczas produkcji. Zaréwno czas wigczenia - | wylgczenia — moga by¢ zdefiniowane
przez uzywanie parametrow mixerPulseOnTime (czas wigczenia) i mixerPulseOffTime (czas wytgczenia). Te
parametry moga tylko zosta¢ zmienione, jezeli ta opcja jest wybrana.

Off-wytgczony
Mikser jest zawsze wytgczony.

On-wigczony
Mikser jest wigczony w trakcie produkcji.
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3.7 Parametry chronione

Ponizej przedstawione zostaty parametry osiggalne w Menu — Parameters — Protected.

PARAMTERY CHRONIONE

Parametr Opis Poczatkowo

DispenseTries Maksymalna liczba prob dozowania danego komponentu by osiagng¢ maksymalng 4
doktadno$¢ dozowania.

Préby dozowania
DispenseAccuracy Minimalna doktadnos$¢ dla kazdego komponentu. 15 [%]
Doktadno$¢ dozowania
DispenseCorrectionBand Maksymalne odchylenie gdy konieczna jest re-kalkulacja predkosci dozowania 20 [%]
Loadcell Range Maksymalna waga w szalce wagi. Sterownik pokaze alarm na tej warto$ci . 3.0 [kg] ”
Maximum tara variation Maksymalne odchylenie od punktu zerowego w szalce wagi. 40 [g]

100 [g] 10 + 25
kg

An alarm at overdosing Alarm bedzie uruchominy gdy Dany component bedzie zadozowany w zbyt duzej ilosci No
Weight in Waga w kilogramach (Kg.)/ gramach (gr.) lub funtach (Ib.)/ uncjach (oz) Kg — gram
Dispense Guard Monitorowanie dozowania, sprawdza wage komponentu podczas dozowania 2
Maximum Hoppers Liczba zbiornikéw zasypowych zamontowanych na dozowniku 1.6
Config Byte Aktywuje konfiguracje oprogramowania uzytkownika 0
) W zaleznosci od typu dozownika grawimetrycznego GRAVIMIX
- 0,5 kg unit 0.8 kg (FGB-MINI)
- 1 kg unit 1.2 kg (FGB-1)
- 1,5 kg unit 2.0 kg (FGB-150)
- 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)
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4 ALARMY

Kiedy bfad jest dostrzegany, kontroler wysyta wiadomos¢ do panelu sterujgcego. Panel sterujgcy pokazuje btad na

wyswietlaczu i zapamietuje tre$¢ alarmu oraz date i godzine jego pokazania sie. Ponizej pokazana jest listg
wszystkich mozliwych wiadomosci alarmowych z instrukcjami postepowania by naprawic btad.

ALARMY

Wiadomos¢é Alarmowa

Opis

Postepowanie

Press recover

Alarm jest juz wskazany, nalezy go tylko
potwierdzic.

Nacisnij by zatwierdzi¢

No control voltage

Brak napiecia sterujgcego .

Wiacz napiecie sterujgce i
nacisnij by zatwierdzi¢.

Panels are open

Panel przedni nie zostat zainstalowany lub
komora mieszajgca nie jest zainstalowana .

Zainstaluj panel przedni i/lub
komore mieszajacg , nacisnij by
zatwierdzi¢.

Production weight reached

Zadana waga zostata osiggnieta. Usun alarm
przez zresetowanie parametru ‘produced weight'

Zresetuj parametr 'produced
weight' na ekranie total

Parameters are corrupted

Kontroluje liczbe wprowadzonych, niewtasciwych
parametrow. Wszystkie dane parametry majg
dang warto$¢ domysing

Tylko informacja, nacisnij by
zatwierdzi¢

Production data corrupted

Kilka zachowanych danych (ekran status) jest
niewtasciwych; wszystkie dane sg nastawione na
zero

Tylko informacja, nacisnij by
zatwierdzi¢

Loadcell is not calibrated

Kilka zachowanych parametréow wagi jest
niewtasciwych

Skalibruj szalke wagi

Loadcell overload

Waga w szalce wagi jest wyzsza niz ustawiona
maksymalna wartos¢ 'load cell Overload'

Usun nadmiar wagi i nacisnij by
zatwierdzi¢

Loadcell not stable

Waga w szalce wagui nie osiggneta ustalonego
przedziatu w okreslonym czasie

Nacisnij by zatwierdzi¢ *) **)

Weighbin out of tare-band

Wartos¢ zerowa - 'Zero weight' szalki wagi ma
zbyt duzg odchytke w stosunku do wartosci
'maximum Tare Variation'-maksymalna odchytka
tarowania

Wytaruj szalke wagi

Connection with FGB broken

Brak komunikacji miedzy sterownikiem a panelem
stertujgcym.

Sprawdz okablowanie
(podtaczenia oraz stan kabla)

Silo full error

Zbiornik odbiorczy materiatu pozostaje pusty
podczas ustawionej liczby dozowan (ustawiony
czujnika wysokiego poziomu)

Zuzycie przemiaty zbyt mate ->
zwieksz lub dodawaj mniej

Silo empty error

Zbiornik odbiorczy materiatu pozostaje pusty
podczas ustawionej liczby dozowan (brak czujnika
niskiego poziomu)

Zuzycie przemiaty zbyt duze ->
zmniejsz lub dodawaj wiecej

Low level in hopper

Sterownik wykryt za pomocg czujnikéw poziomu w
zbiornikach(opcja) , ze poziom materiatu jest
niski.

Napetnij zbiornik

Hopper is empty

Brak meteriatu w zbiorniku zasypowym.

Napetnij zbiornik materiatem i w
tacz maszyne

Hopper is overdosing

Alarm pojawia sie, gdy component zostat
zadozowany w zbyt duzej ilosci

Zalezne od komponentu

Emergency stop executed Przycisk stop zostat nacisniety dwa razy, Potwierdz
zatrzymanie awaryjne.
*) Jezeli ta wiadomosé nastepuje czesciej, skontaktuj sie ze swoim dealerem
**) Jezeli ta wiadomos¢ nastepuje, sprawdz czy czas zrzucania materiatu z szalki wagi moze nie jest zbyt krétki (wolnymi

parametrami). Innym powodem moze by¢, ze komora mieszajgca jest zbyt petna i zewnetrzna czesc¢ szalki jest zatkana
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materiatem. W tym przypadku sensor w komorze mieszajgcej powinien zosta¢ obnizony albo waga porcji obnizona. Ta
ostatnia czynno$¢ doprowadzi do obnizenia wydajnosci produkc;ji .
) Jezeli czas otwarcia zaworu dozujgcego bedzie zbyt krétki, zaden materiat nie bedzie dozowany i maszyna bedzie
wskazywata, ze zbiornik jest pusty. Moga by¢ 3 przyczyny dla tego.
-1 Doktadno$¢ dozowania zbyt ograniczona
-2 Szybkos¢ dozowania jest zbyt szybka
-3 Liczba prob dozowania jest zbyt mata
Rozwigzanie:
-1 wzrost doktadnosci dozowania (zobacz sekcje 3.5.2)
-2 zmien szybkos$¢ dozowania w recepturze (zobacz sekcje 3.2.2)
-3 wzrost liczby préb dozowania (zobacz 3.5.2)

5 CZYSZCZENIE

Zbiorniki zasypowe sg opréznione za pomocg menu czyszczenia. Menu — Cleaning daje obraz wszystkich czesci
maszyny, ktére nalezy wyczysci¢. Odnosnie zbiornikdw tylko jeden moze by¢ aktywowany. Pozostate czesci mogg by¢
aktywowane oddzielnie.

Maszyna moze tylko zosta¢ wyczyszczona w statusie Standby i z wigczonym napieciem sterujgcym.

To moze tylko zosta¢ zrobione, jezeli komora mieszajgca zostata zainstalowana i panel przedni jest zamkniety.
Zamiast panelu przedniego, mozemy zastosowaé lejek spustowy (rura spustowa)

= N % N
Y Hi J4 UWeighbin J4 H4 y
- N 2 A
Y H2 ¥ AN Mizer \ HE y
' bWl ™
W H3 J4%  Mizx bin W He y
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6 LOGOWANIE SIE

To menu zawiera komponenty, dla ktérych operator potrzebuje uprawnien, wazne parametry maszyny, 1/O obraz
monitora, itd. Dlatego operator musi przeprowadzi¢ operacje logowania.

Enter correct login ID

I = [ ]

<<

Ta operacja jest przeprowadzona przez Menu — Login. System wtedy poprosi o kod LOGIN ( patrz ponizej).
Operator aktualnie ma maksymalne prawa. Kierownik ma jego wiasny kod LOGIN pozwalajgcy na dostosowanie
systemu, w tym kalibrowanie.

WAZNE

Standardowy kod dostepu dla operatora jest 1111.
Standardowy kod dostepu dla kierownika jest 2222.

Gdy kod zostat zmieniony, stary kod moze nie bedzie juz
mogt by¢ uzyty. Dlatego, trzymaj nowy kod dostepu w
bezpiecznym miejscu.

Jezeli zapomniate$ nowego kodu, prosze skontaktowac sie
z twoim dostawcs.

6.1 Wylogowanie si¢

Jezeli sterownik nie jest uzyty przez dtuzej niz 2 minuty, automatycznie bedziesz wylogowany.

Aby zablokowa¢ dostep natychmiast, powiniene$ otworzy¢ to sam menu Menu — Login — Logout.
6.2 Zmiana Loginu

Operator albo kierownik, zalezenie, kto jest zalogowany, moze zmieni¢ kod dostepu wybierajac Menu —Login —
Change ID.

Wprowadz nowy kod; system poprosi ciebie powtoérzyé kod. Wprowadz kod ponownie.
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7 MENU DOZOWNIKA
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8 MONTAZ DOZOWNIKA GRAVIMIX (Serii FGB 1,2, 5,10i 25)
8.1 Wymagane potaczenia

Przed zamontowaniem urzgdzenia nastepujgce potgczenia sg konieczne:
- podfagczenie do pradu 240V 50/60Hz (P+N+PE)
- czyste li suche sprezone powietrze ze statym cisnieniem; minimum 6 bar, 2" potgczenie BSP rys. 2.2

8.2 Montaz

Dozownik GRAVIMIX moze by¢ zamontowany na kilka sposobdéw np. :

- na ramie z pojemnikiem odbiorczym obok maszyny przetwoérczej (opcja)
- bezposrednio na gardzieli maszyny przetwdrczej

- na platformie/ramie powyzej maszyny przetworczej

Zanim rozpoczniesz montaz urzgdzenia, otworz panel przedni i wyjmij szalke wagi oraz komore mieszajgcg .

By zapobiec uszkodzeniu wagi podczas transportu, zdemontuj szalke wagi i wyjmij ja z dozownika !

Panel przedni moze zosta¢ otwarty, zwalniajac zapadki zamykajgce. Szalka wagi moze by¢ w tatwy sposéb wyjeta po
odfgczeniu linii sprezonego powietrza . Komora mieszajgca moze zosta¢ zdemontowana przez odkrecenie motylkow lub
obroét zapadek zamykajgcych. Ostrze miksera (FGB 1, 2 i 5 serii) moze zosta¢ usuniete przez obracanie go zgodnie z
kierunkiem obrotu (przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara) i pociggniecie (mocowanie bagnetowe). Komora mieszajgca
i mikser (FGB 10 i 25 serii) moga zosta¢ zdemontowane catkowicie. Aby ponownie zmontowac¢ odwrdcic¢ proces.

Jezeli dozownik GRAVIMIX jest dostarczony z dodatkowymi dozownikami slimakowymi z tytu i / albo przedniej strony,
powinny one zosta¢ zdemontowane przed instalacjg. Dozowniki slimakowe mogg zosta¢ zdemontowane ze szpilek
montazowych nastepujgco: odigcz wtyczke od skrzynki sterujgcej (rys. 2.2), zdemontuj motylki, usun $ruby
zabezpieczajgce (rysu. 2.3) i $ciggnij dozownik Slimakowy ze szpilek montazowych. Aby ponownie zmontowaé
odwrécié proces

UWAGA: Nie podfgczaj pradu oraz sprezonego powietrza zanim dozownik GRAVIMIX nie jest kompletnie
zainstalowany.

1 — lampa alarmowa
2 — skrzynka sterujgca

1 3 — main switch
4 — napiecie sterujgce (on)
— — 5 - napiecie sterujgce (off)
ale R 6 6 — zapadki zamykajace
3 © i / 7 — podtgczenie sprezonego powietrza
4 | 10 8 — motylki/ zapadki zamykajgce
5 % J 9 — panel przedni
e | Q 4 9 10 — szalka wagi
r - 8 11 — komora mieszajgca
— - 11
» L g

Rysunek 8.1 Przéd dozownika GRAVIMIX

GRAVIMIX® 31



c
3
: .
=]
- ﬂ o o
. —
Bz
1 — zasuwy zamykajace 1 — dozownik
2 — Podtaczenie sprezonego powietrza 2 - podtgczenia
3 —skrzynka sterujgca 3 - zbiornik
4 — podigczenie bocznego Slimaka
dozujgcego
Rysunek 8.2 widok z boku dozownika GRAVIMIX Rysunek 8.3 dodatkowy Slimak dozujgcy

8.3 MONTAZ DOZOWNIKA GRAVIMIX FGB-MINI (0.5 kg porcja)
8.3.1 Wymagane potaczenia

Przed zamontowaniem urzgdzenia nastepujgce potgczenia sg konieczne:
- podfgczenie do pradu 240V 50/60Hz (P+N+PE)
- czyste | suche sprezone powietrze ze statym ciSnieniem; minimum 6 bar, V42" potgczenie BSP

8.3.2 Montaz

Dozownik GRAVIMIX FGB-MINI (rys. 2.4) moze by¢é zamontowany na kilka sposobow np. :

- bezposrednio na gardzieli maszyny przetwoérczej

- na ramie obok maszyny przetworczej

Zanim rozpoczniesz montaz urzgdzenia, otworz panel przedni i wyjmij szalke wagi oraz komore mieszajgcg .

By zapobiec uszkodzeniu wagi podczas transportu, zdemontuj szalke wagi i wyjmij ja z dozownika !
o o)

o e

Yoo

Rysunek 8.4 Przéd dozownika FGB-MINI

GRAVIMIX® 32



Panel przedni moze zosta¢ otwarty, zwalniajgc zasuwy zamykajgce. Szalka wagi moze byé w fatwy sposéb
zdemontowana. Komora mieszajgca z zaworem zamykajgcym moze zosta¢ zdemontowana catkowicie z przedniej czesci
dozownika.

Zbiorniki z zaworem dozujagcym sg demontowalne i mogg zosta¢ zdemontowane, gdy linie (przewody pneumatyczne) sa
roztgczone i motylki sg odkrecone. Aby ponownie zmontowaé¢ odwrécic¢ operacie.

UWAGA: Nie podigczaj pradu oraz sprezonego powietrza zanim dozownik GRAVIMIX nie jest kompletnie
zainstalowany.

Dozownik GRAVIMX moze by¢ zamontowany na maszynie za pomocg otworéw montazowych w kotnierzu montazowym:

- na ramie z ptytg mocujacg i ze zintegrowanym pojemnikiem odbiorczym (opcja)

- na platformie na/lub powyzej maszyny przetwércze;j

- na kotnierzu na leju zasypowym maszyny przetworczej (jezeli nie ma takiego kotnierza, powinien on zosta¢ wykonany
przez twojego dostawce urzadzen).

Otwory montazowe sg pozycjonowane jak pokazuje rysunkek 2.5.

! — 1 FGB 0,5 FGB 1 FGB 2
‘ A 170 275 375
R B 167 275 275
: : C 120 185 235
H i x D 9 10.5 105
2 E 50 50,5 80
4 = — F n.v.t. 80 95
! G n.v.t. 60 120
‘ » H n.v.t. 0 38
i I n.v.t. 130 155
J n.v.t. 55 60
2K K nv.t 78 100
L n.v.t. 90 105
L A
FGB 5 FGB 10 FGB 25
®we A 375 495 650
\ B 275 455 650
‘ C 235 340 480
© I | D 10,5 12,5 12.5
} —— \ A E 80 125 2x110
i oy 1 s F 95 120 120
\ N \ G 120 120
7EED —- - —j Vol m H 38 0
\ Y, \ [ 155 175 175
i) . R J 60 40 40
| | | K 100 124 2x124
| | L 105 170
P } \L -9
?F 4xM6
1 - dozownik
2 — ptyta dolna
3 — zasuwa
pneumatyczna

4 — cylinder pneumat.

Rysunek 8.5 Ptyta dolna & zasuwa pneumatyczna

Dozownik GRAVIMIX powinien zosta¢ zainstalowany tak stabilnie jak to mozliwe, w zwigzku z doktadno$cig wazenia.

GRAVIMIX® 33



Jezeli dozownik jest dostarczony z zasuwa pneumatyczng (pod komorg mieszajgcg), wtedy ta zasuwa powinna zostac
zamontowana ponizej ptyty dolnej dozownika za pomocg 4 srub. Wtedy pneumatyczny cylinder zaworu powinien
zostaé potgczony z odpowiednim pneumatycznym zaworem elektromagnetyczny, (patrz rozdziat 13.4).

Po zakonczeniu montazu dozownika, mikser, komora mieszajgca i szalka wagi mogg zosta¢ zamontowane i panel
przedni moze zosta¢ zamkniety. Sprezone powietrze moze zostac¢ podtgczone do regulatora cisnienia (maksimum. 12
bar). Zasilanie (240V i / albo 400V) moze zostaé podtgczone do skrzynki sterujgcej dozownika i / albo do oddzielnego
panelu sterujgcego. Zasilacz powinien by¢ "czysyty” w odniesieniu do wahan napiecia i zaktocen.

Wtedy kabel komunikacji miedzy panelem sterujgcym a skrzynka sterujgcg powinien zosta¢ zainstalowany. Nie jest
dozwolone, by potozy¢ ten kabel (szczegdlnie RS -422 kabel komunikacyjny) w drabince kablowej z kablami
wysokiego napiecia (niestabilnos¢) , wigze sie to z zakiéceniami

Na koncu mozemy zainstalowa¢ podajniki materiatu na zbiornikach zasypowych dozownika GRAVIMIX.

Jest zalecane, by podajniki materiatu zamontowane na dozowniku GRAVIMIX, byly uziemione (PE). Jest to
spowodowane energig statyczng generowang w trakcie transportu tworzyw sztucznych.

Aby uruchomi¢ dozownik przejdz do rozdziatu 2.
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9 NAPRAWY | PRZEGLADY

UWAGA: upewnij sie, przed przegladem albo naprawg urzadzenia, zasilanie jest odtaczone (przez
wycigganie wtyczki) i sprezone powietrze jest wytaczone (przez rozfgczanie sprezonego powietrza).

9.1 Przeglady

Wszystko zostato nastawione i przetestowane w fabryce, dodatkowa regulacja powinna zosta¢ przeprowadzona
jezeli jeden z ponizszych parametréw nie dziata prawidiowo .

Air pressure — ci$nienie powietrza : by osiggna¢ najlepsze rezultaty nastaw cisnienie powietrza na okoto 6 bar.
Dozownik réwniez bedzie pracowat przy nizszym cisnieniu (minimum 4 bar)

Level sensor:-czujnik poziomu:  Czujnik poziomu powinien wchodzi¢ do komory mieszajgcej na okoto 10mm.
Jezeli wchodzi zbyt daleko, bedzie wykrywat topatki miksera. Jezeli nie wchodzi na wystarczajgca odlegtosé
bedzie wykrywat ptytke montazowg a nie materiat. (The FGB-10 and FGB-25 are different)

Nastawianie czutosci czujnika. W sensorze jest mata srubka, za pomocg tej sSruby czuto$¢ moze by¢ nastawiana
nastepujgco:

krok 1:  Napetniaj komore mieszajgcg materiatem do momentu pokrycia sensora .

krok 2: przekre¢ $rube zgonie ze wskazéwkami zegara do momentu wigczenia sie diody (jezeli dioda juz jest
wigczona przekrecaj sSrube do momentu zgasniecia diody i postepuj zgodnie z krokiem 4).

krok 3:  Przekrecaj srube zgodnie ze wskazéwkami zegara do momenty wytgczenia sie diody.

krok 4: obrd¢ $rube o nastepne % zgodnie ze wskazéwkami zegara.

krok 5:  Oproznij komore mieszajgcg i sprawdz czy sensor nie wykrywa topatek miksera.

Weighbin valve: Zawdér szalki wagi powinien pracowac cicho. Zawor regulujgcy przeptyw powietrza jest
zamontowany na lewym zaworze pneumatycznym. Moze on by¢ regulowany za pomoca $rub
znajdujgcych sie na gorze zaworu. W dozowniku FGB-MINI zawér regulujgcy przeptyw

powietrza
jest na cylindrze szali wagi.

9.2 Wymiana elementow
9.2.1 Wymiana printed circuit

By wymieni¢ printed circuit board sterownika nalezy wpierw zdemontowa¢ obudowe. Odtgcz wtyczki, ktére sg
podtgczone do printed circuit. Teraz odkre¢ wszystkie sruby M3 | wyjmij circuit board. Wazne jest by rozigczyé
wszystkie podtgczenia a potem odkreci¢ sruby. Montaz wymienienionej circuit board odbywa sie w odwrotny
sposob. Zalecane jest by uzyé wristband z rdzeniem, ktory podigczymy do uziemienia (PE). Jest to
spowodowane elektrycznoscia statyczna.

WAZNE

Kiedy zamawiamy czesci zapasowe zawsze trzeba poda¢ typ i

numer seryjny!
Dla numeru czesci patrz liste na odwrocie tej instrukciji .

9.3 Czyszczenie dozownika
Czestotliwos¢ czyszczenia dozownika zalezna jest od ilosci zmian dozowanych materiatéw.

By wyczysci¢ dozownik nalezy zdemontowac¢ panel przedni, szlake wagi mikser oraz komore mieszajgcg ( jak
opisano w rozdziale 2 )

UWAGA: Upewnij sie,ze w trakcie czyszczenia dozownik jest odtaczony od zasilania.

Czys¢ dozownik za pomocg odkurzacza. Uzywaj googli ochronnych w trakcie czyszczenia! Po zakonczeniu
czyszczenia czyszczone elementy mogg zosta¢ zmontowane powrotem.

9.4 Transportowanie dozownika GRAVIMIX
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Przed transportem dozownika nalezy wymontowac¢ szalke wagi, by zapobiec uszkodzeniu wagi. W poprzednim
rozdziale demontaz szalki zostat opisany. Teraz dozownik moze zostaé przetransportowany na palecie.
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10 INFORMACJE TECHNICZNE

10.1 Ogodlna specyfikacja

Dla ogdlnej informaciji i specyfikacji dozownikéw odnosimy sie do broszury z tytu tej instrukcji.
10.2 Srodki bezpieczenstwa

Dozowniki GRAVIMIX sg chronione przez dwa urzgdzenia zabezpieczajgce, ktére sg zainstalowane na panelu
przednim oraz komorze mieszajgcej, jezeli jeden z nich jest usuniety, zasilanie bedzie odcieciete i nastgpi zatrzymanie
dozownika.

Co wiecej nalepki ostrzegawcze sg umieszczone na silniku(ach), skrzynce sterujgcej, panelu sterujgcym i panelu
przednim.

Kilka ostrzezen jest wspomniane w instrukcji zeby praca z dozownikiem byta tak bezpieczna jak to mozliwe.

Dozowniki sg dostarczone z nastepujgcymi etykietami ostrzegawczymi (wykresem):

- Uwaga wysokie napiecie

- Uwaga elementy obracajace sie

- Kierunek obrotu silnika (6w)

10.3 Podlaczenia elektryczne i schematy

Dla podtgczen elektrycznych dozownika, skrzynki sterujgcej, panelu sterujacego odnosimy sie do schematéw znajdujgcych sie
w instrukcji. Dla specyfikaciji silnika (6w) odnosimy sie do informacji na silnikach.

10.4 Pneumatyka

Dozownik jest standardowo wyposazony w filtr regulujgcy cisnienie oraz kilka pneumatycznych zaworéw
elektromagnetycznych. Liczba zaworéw jest rowna liczbie zbiornikéw zasypowych plus jeden lub dwa do szalki wagi | jezeli
dozownik jest wyposazony to jeden lub dwa zawory sterujgce zasuwg pneumatyczng zainstalowang ponizej komory
mieszajacej (opcja).

By podigczyé zawory pneumatyczne patrz rysunki 13.4i 13.5
Zawor szalki wagi jest zaplombowany na potgczeniu (W1) wiec tylko podigczenie (W2) moze by¢ uzyte, z wyjgtkiem serii
FGB- MINI i FGB-25 wéwczas uzywamy oba podtgczenia.
Potgczenia zaworéw dozujgcych H1, H2, H3 itd. sg nastepujace;
* H1-1 zaworu do C1 cylindra, rowniez H2-1 zaworu do C1 cylindra itd.
* H1-2 zaworu do C2 cylindra, rowniez H2-2 zaworu do C2 cylindra etc.

H1-1 i H1-2 powinny by¢ podigczone do cylindra zbiornika zasypowego numer 1, H2-1 i H2-2 do cylindra zbiornika
numer 2 etc.

Jezeli dozownik jest wyposazony w zasuwe pneumatyczng, powinna ona byé podtagczona do B1 en B2, jedna z linii
jest oznaczona tak samo jak jeden z cylindréw, potgcz te same oznaczenia ze soba.
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W = weighbin connection
H1= dispense valve 1
H2= dispense valve 2

B = material controlvalve (option)

Figure 10.2 Widok z gory — zawory pneumatyczne

Zataczniki: schematy elektryczne
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