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Mieszalnik Weigh Scale Blender Maguire

Ten dokument stanowi thumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi nastepujgcych modeli
mieszalnikdéw Weigh Scale Blender Maguire: WSB-MB, seria WSB-100, seria WSB-200, seria
WSB-400, seria WSB-900, seria WSB-1800, seria WSB-2400 i seria WSB-3000 wyposazonych w
sterownik 4088 z ekranem dotykowym.

Copyright © 2018 Maguire Products Inc.

Informacje zawarte w niniejszym ttumaczeniu oryginalnej instrukcji obstugi, a takze w oryginalnej
instrukcji obstugi oraz wszelkich ttumaczeniach na inne jezyki stanowig wtasnos¢ firmy Maguire
Products Inc. i nie mogg by¢ kopiowane ani przesytane w zadnej formie lub w Zzaden sposéb bez
wyraznej pisemnej zgody firmy Maguire Products Inc.

Kazda osoba obstugujgca i konserwujgca mieszalniki WSB Maguire powinna uwaznie przeczytaé
niniejszg instrukcje obstugi. Firma Maguire Products Inc. nie przyjmuje odpowiedzialnosci za szkody
lub usterki urzgdzen wynikajgce z nieprzestrzegania niniejszych instrukcji obstugi.

Wszystkie osoby obstugujgce ten sprzet muszg doktadnie i ze zrozumieniem przeczyta¢ niniejszg
instrukcje obstugi, aby unikng¢ btedow i zapewni¢ bezproblemowsg eksploatacje sprzetu.

W przypadku jakichkolwiek problemow lub trudnosci ze sprzetem nalezy skontaktowac sie z firmag
Maguire Products Inc. lub lokalnym dystrybutorem firmy Maguire.

Dane kontaktowe producenta
Maguire Products Inc.

11 Crozerville Road

Aston, PA. 19014

Telefon: 610.459.4300
Faks: 610.459.2700

Strona internetowa: http://www.magquire.com

Email: info@maguire.com
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Urzadzenie to stwarza pewne ZAGROZENIA
Przeczytaj rozdziat Informacje dotyczgce bezpieczenstwa i
zagrozen.

Wskazanie najwazniejszych czesci oraz wyjasnienie ich
przeznaczenia.

Urzadzenie nie wymaga skomplikowanego montazu.
Jednak warto zrobi¢ to dobrze przy pierwszym podejsciu.
Sposdb ograniczenia liczby potgczen elektrycznych.

Jak sprawdzi¢ i zmieni¢ wybrany model. Wszystkie nowe
sterowniki mieszalnikéw sg fabrycznie konfigurowane do
podtagczenia do odpowiedniego modelu. Nowe, zamienne lub
zamienione sterowniki mogg wymagac¢ zmiany modelu.
Oznaczenie najwazniejszych czesci sterownika mieszalnika.

Wyjasnienie zawartosci ekranu gtéwnego.

Ten rozdziat opisuje wybdér ogélnego trybu pracy
(mieszalnik, dozownik, licznik) oraz trybu mieszania: Dodatki
sg dozowane jako % skftadnikéw naturalnych lub wszystkie
materiaty stanowig % catego wsadu.

Aby ,aktywowac” sktadnik, nalezy wybraé¢ jego TYP sposrod
nastepujgcych opcji: PRZEMIAL, NATURALNY lub
DODATEK. Kazdy TYP jest traktowany w inny sposéb w
czasie procedur OBLICZENIOWYCH. Sterownik musi zna¢
TYP materiatu, aby prawidtowo ustawi¢ jego dozowanie.
Jest to WAZNE. Nalezy KONIECZNIE ZROZUMIEC tre$é¢
tego rozdziatu i sposob wyboru trybu pracy przed
uruchomieniem mieszalnika.

Procedura ta ma na celu potwierdzenie prawidtowego
przygotowania urzgdzenia. Pozwala réwniez na wykrycie
szkéd transportowych.

Ogniwa obcigznikowe nowych mieszalnikow kalibrowane sg
fabrycznie. Jednak w czasie transportu i w skutek
nieostroznego przenoszenia powsta¢ mogg szkody
negatywnie wptywajgce na dziatanie ogniw obcigznikowych.
Jezeli odczyt wagi jest nieprawidtiowy, TRZEBA ponownie
skalibrowac¢ ogniwa obcigznikowe.

Kalibracja szybkosci podawania materiatu nie jest
obowigzkowa, poniewaz mieszalnik z czasem sam ustali
szybkos$¢ podawania, jednak w przypadku zmiany sprzetu
lub materiatdw wskazane moze by¢ ponowne skalibrowanie
szybkos$ci podawania materiatu.

Sposdb uruchamiania mieszalnika i zapisywania /
przywracania konfiguraciji.




Informacje dotyczace
bezpieczenstwa

Obecnosc¢ elektrycznych i pneumatycznych zrédet
zasilnia.

Odtaczy¢ zasilanie elektryczne i zasilanie sprezonym
powietrzem przed otworzeniem urzgdzenia lub rozpoczeciem
czynnosci serwisowych. Stosowaé procedury zamkniecia i
oznaczenia zrdodta zasilania pneumatycznego i elektrycznego.

UWAGA - Zawsze stosowac okulary ochronne w czasie pracy
z tym urzadzeniem.

PRZELACZNIK BLOKADY BEZPIECZENSTWA

DRZWICZKI DOSTEPOWE posiadaja przetagcznik blokady
bezpieczenstwa, ktory uniemozliwia prace silnika mieszajacego i
otwieranie zasuw. NIE WOLNO wytaczaé ani pomija¢ przetagcznika
bezpieczenstwa.

OSLONY NA PALCE KOSZA

Kazdy przedziat kosza materialu wyposazony jest w ostony na paice.
NIE WOLNO siegac za te ostony.

NIE WOLNO usuwa¢ zatoru ponizej tych oston palcami.

NIE WOLNO zdejmowac¢ tych oston.

ZAGROZENIE - SAMOCZYNNE URUCHOMIENIE

OSTRZEZENIE - Mieszalnik moze samoczynnie uruchomié¢ si¢ bez
ostrzezenia.




A Zagrozenia dla bezpieczenstwa

ZAGROZENIE - OBRACAJACE SIE LOPATKI
MIESZAJACE

Naped topatek mieszajacych generuje silny moment obrotowy.
Nie wolno umieszczac dtoni w komorze mieszania, gdy topatki si¢
obracaja. GROZI TO POWAZNYMI OBRAZENIAMI

ZAGROZENIE - OSTRE LOPATKI MIESZAJACE

Z uplywem czasu topatki mieszajagce moga sta¢ sie OSTRE.

Nalezy ZAWSZE zachowaé ostroznos¢, DOTYKAJAC oraz
CZYSZCZAC te topatki. Czesto sprawdzaé, czy topatki nie staly sie
ostre.

Jezeli topatki stwarzajg zagrozenie, nalezy je wymieni¢.

ZAGROZENIE - ZASUWY

Zasuwy w koszach ZAMYKAJA SIE GWALTOWNIE bez ostrzezenia.
NIGDY nie zbliza¢ palcéw do otworéw zasuw.

NIGDY nie usuwacé zatoréw palcami.

NIE WOLNO luzowa¢ zablokowanej zasuwy palcami.

ZAGROZENIE - ENERGIA ELEKTRYCZNA

Przylacza elektryczne wykonywaé¢ moga tylko wykwalifikowani
elektrycy. Przed rozpoczeciem czynnosci serwisowych na
mieszalniku odtagczy¢ zasilanie i zablokowaé witacznik przed
nieupowaznionym wigczeniem.

ZAGROZENIE - OBRACAJACY SIE WAL

Podajniki slimakowe posiadajg obracajacy sie wal.

NIGDY nie zbliza¢ palcéw do obracajacego sie watu podajnika
slimakowego.

NIGDY nie usuwac¢ zatoroéw palcami.

NIGDY nie dotykaé obracajacego si¢ watu lub podajnika
slimakowego.
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ZAGROZENIE - UPADAJACE PRZEDMIOTY

Nie otwiera¢ drzwiczek dostepowych kosza, jezeli poziom materiatu
w koszu przekracza poziom drzwiczek wyczystkowych.




Oznaczenie czesci mieszalnika
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11.

12.

13.

14.

15.
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20.

21.

22.

23.

Podajnik slimakowy — Podajnik srubowy podajgcy materiaty dodawane w niewielkiej ilosci, takie jak barwniki i dodatki
Staly kosz materiatu — Kosz materiatu na materiaty gtéwne dozowane przez zasuwy

Kosz zdejmowany — Zdejmowany kosz materiatu na materiaty dodawane w niewielkiej ilosci, takie jak barwniki i dodatki
Drzwiczki dostepowe kosza — Drzwiczki dajgce dostep do wnetrza kosza w celu czyszczenia i wymiany materiatu
Okienko inspekcyjne — Pozwala sprawdzic¢ aktualny poziom materiatu w koszu

Zawor pionowy — Mechanizm dozujgcy zamontowany wewngtrz kosza zdejmowanego do dozowania materiatéw
dodawanych w niewielkiej ilosci — do 10%

Zasuwa — Mechanizm dozujgcy montowany pod statymi koszami na materialy dozowane w duzych ilosciach

Sruba podajnika slimakowego — Mechanizm dozujgcy zamontowany wewnatrz koszéw zdejmowanych do dozowania
materiatdéw dodawanych w niewielkiej ilosci — do 10%

Sterownik — Centralny sterownik umozliwiajgcy konfiguracje mieszalnika

Zespot pneumatyczny i elektrozawory — Zesp6t pneumatyczny aktywujacy samoczynnie lub recznie podzespoty
pneumatyczne

Przewod powietrza do czyszczenia — Przewdd powietrza umozliwiajgcy szybkie i fatwe wyczyszczenie mieszalnika w
czasie zmiany materiatu

Ogniwa obcigznikowe — Ogniwa obcigznikowe nieprzerwanie monitorujg mase w zbiorniku wagowym

Wspornik ogniwa obcigznikowego — Wspornik ogniwa obcigznikowego do montowania zbiornika wagowego na
ogniwach obcigznikowych

Blokada bezpieczenstwa — Blokada bezpieczenstwa ukfadu pneumatycznego i elektrycznego — zatrzymuje dziatanie
mieszalnika po otworzeniu drzwiczek

Zbiornik wagowy — Zbiornik wagowy odbiera i wazy materiat dozowany do niego w czasie wykonywania wsadu

Zawor spustowy — Zawor pneumatyczny z klapg umozliwiajgcy odprowadzenie materiatu ze zbiornika wagowego po
wykonaniu catego wsadu

Komora mieszania — Przestrzen, w ktorej materiaty sg mieszane po zwazeniu
topatki mieszajace — Demontowalne topatki mieszajgce umozliwiajgce skuteczne mieszanie materiatow

Szafka zasilania i elektroniczna — Centralna szafka zapewniajgca zasilanie i zawierajgca pomocnicze uktady
elektroniczne sterownika.

Wktadka komory mieszania — Wykonana ze stali nierdzewnej wyjmowana wktadka utatwiajgca szybkie usuniecie i
wymiane materiatow

Czujnik poziomu — Czujnik monitorujgcy poziom materiatu w komorze mieszania, wstrzymuje prace mieszalnika, gdy
zostanie zastoniety, co oznacza ze komora mieszania jest petna. Gdy zostanie odstoniety, wysyta sygnat rozpoczecia
nowego wsadu do sterownika.

Silnik mieszajgcy — Elektryczny silnik napedzajacy topatki mieszajace — W mieszalnikach serii WSB MB i WSB 100
naped jest typu pneumatycznego

Zawor sterujacy przeptywem — (Opcjonalny) — Dodatkowa pneumatyczna zasuwa z ostonami na palce, ktora jest
stosowana, gdy mieszalnik nie jest montowany bezposrednio na wejsciu urzadzenia, ale na stojaku lub koszu
wyréwnawczym. Zawor sterujgcy przeptywem umozliwia pozostawienie materiatu wewnatrz komory mieszania przez czas
umozliwiajgcy skuteczne wymieszanie. Jest on automatycznie sterowany przez sterownik mieszalnika.
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Konfiguracja i instalacja

Instrukcje montazu i instalacji mieszalnika

UWAGA: OGNIWA OBCIAZNIKOWE LATWO ULEGAJA USZKODZENIU.
W przypadku upuszczenia RAMY z wysokosci SZESCDZIESIECIU
CENTYMETROW ogniwa obcigznikowe ULEGNA USZKODZENIU.
GWARANCJA NIE OBEJMUJE USZKODZEN OGNIWA OBCIAZNIKOWEGO.

Nabywca otrzymuje nastepujace elementy:

abhwd =

Zespot RAMY i KOSZOW: (przykrecone $rubami do palety)

SZAFA STEROWNIKA: z instrukcjg obstugi.

SZAFA PODAJNIKA: zawiera podajnik BARWNIKOW lub DODATKOW: opcjonalna.
ZESPOL STERUJACY PRZEPLYWEM: opcjonalny

STOJAK lub PROZNIOWY ZESPOt. ODBIORCZY: opcjonalny

CZERWONE NAKLEJKI Z INSTRUKCJAMI utatwiajgce montaz.

ZACZEPY DO PODNOSZENIA mieszalnika na zawiesiach lub tancuchach sg rowniez dostepne.
Jezeli elementy te sg potrzebne, nalezy skontaktowac sie z firmg Maguire. Masa kazdego modelu
zostata podana na stronie: 122.

1A.

1B.

Jezeli urzadzenie zostanie zamontowane na innej MASZYNIE:

Dla modeli serii WSB MB, 100, 200, i 400:
Dwie mozliwosci takiego montazu opisano NA KOLEJNEJ STRONIE:

Rysunek po LEWEJ przestawia RAME i ZASUWE nawiercone z wykorzystaniem szablonu otworéw
odpowiedniego dla posiadanej maszyny i PRZYKRECONE do prasy.

Rysunek po PRAWEJ przestawia tylko ptytke zasuwy 10 x 10 nawiercong z wykorzystaniem szablonu
otwordw klienta i przykrecong do prasy. RAMA jest nastepnie przykrecana do niej z wykorzystaniem
istniejgcych otwordw w rozstawie 8 x 8 cali i dostarczonych $rub. W tej metodzie montazu propylenowa
ptytka zasuwy musi mie¢ otwory zapewniajgce przestrzen na tby srub. Ta metoda montazu najlepiej
sprawdza sie na matych maszynach.

Dla modeli serii WSB 900 i 1800:

Konieczne moze byé¢ uzycie dodatkowego adaptera montazowego w postaci ptytki. W przypadku
JAKICHKOLWIEK WATPLIWOSCI w zakresie STABILNOSCI urzadzenia przykreconego bezpo$rednio
na wejsciu posiadanej maszyny nalezy skonsultowa¢ sie z firmg Maguire.

UWAGA: Dobierajgc prawidtowg orientacje, nalezy pamietaé, aby zapewnic
dostep do sterownika i komory wagowej, wystarczajgcg ilos¢ miejsca na
otworzenie drzwi na zawiasie oraz dostep do zdejmowanych koszow
podajacych.

Jezeli urzadzenie zostanie zamontowane na STOJAKU:

Z urzadzeniem dostarczony jest stojak, do ktérego bezpos$rednio mozna przykreci¢ urzgdzenie. Na
kolejnych stronach przedstawiono SCHEMAT montazu.

Pneumatyczny ZESPOL. STEROWANIA PRZEPLYWEM przeznaczony jest do dozowania do zbiornika.
Zadaniem tego urzgdzenia jest zapewnienie wystarczajgcego czasu na prawidtowe wymieszanie po
kazdym dozowaniu. Ten zawor sterujgcy przeptywem utrzymuje komore mieszania wypetniong do
poziomu tuz ponizej czujnika. Zespét ten przykrecany jest Srubami do spodu ramy mieszalnika Weigh
Scale Blender.
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Wsunaé¢ ZBIORNIK WAGOWY w odpowiednie potozenie. Spoczywa on za przezroczystym
okienkiem dostepowym na zawiasie. W modelach 100, 200 i 400 zbiornik wagowy nalezy
zamontowac z sitownikiem pneumatycznym po lewej stronie. W modelach 900, 1800, 2400 i
3000 zbiornik wagowy nalezy zamontowac z sitownikiem pneumatycznym skierowanym do
instalatora. W mieszalnikach typu Micro Blender zbiornik wagowy z wieszakiem ogniwa
obcigznikowego instalowany jest po lewej stronie. Jezeli zbiornik jest juz zainstalowany, nalezy
usung¢ materiat opakowaniowy, tasme opakowaniowg lub sznurek.

Powiesié podajniki barwnikéw i dodatkéw: (Opcjonalnie)

a. Podnies¢ boczne zatrzaski i catkowicie wysung¢ zespét zasuwy. Zdjaé kosz. Pozostawi¢
zasuwe wysunieta.

b. Przechylajgc caly zespét zasuwnicy, strona z silnikiem w gorze, wsunac jeden rég listwy
poprzecznej wieszaka za stupek narozny ramy.

c. Obrdci¢ zespdt, tak aby oba konce listwy poprzecznej znalazty sie za stupkiem naroznym.

d. Opusci¢ tak, by krawedz spodnia spoczywata na ramie, a listwa poprzeczna byta prawidtowo
ustawiona za stupkami naroznymi.

e. Ponownie zatozy¢ kosz. Wsung¢ silnik az do zatrzasniecia zaczepow.

Ustawi¢ sterownik na podstawce i podtaczy¢ wszystkie przewody:

17-pinowa wtyczka elektrozaworu pneumatycznego do odpowiedniego gniazda.
Silniki napedu podajnika slimakowego do gniazda duplex.

Silnik mieszajgcy po prawej stronie sterownika.

Wtyczka przewodu czujnika z przodu sterownika.

Wtyczka ogniwa obcigznikowego do portu po lewej stronie sterownika.

P20 T O

Podiaczyé STEROWNIK do gniazda znajdujacego sie pod podstawa sterownika.

Sterownik MUSI by¢ uziemiony na tym samym obwodzie jak rama
mieszalnika. Jezeli instalacja przewiduje montaz sterownika w lokalizaciji
wyniesionej, NALEZY UPEWNIC SIE, ze zasilanie sterownika jest
doprowadzone z gniazda na ramie mieszalnika.
Zasilanie gtéwne nalezy podtaczyé¢ do roztagcznika wyposazonego w odpowiedni
bezpiecznik. Zasilanie gléwne zapewniane jest przez szafke zasilania poditagczong do
zrédta zasilania 110 V lub 220 V. The przewdd zasilania TO JEDYNE DOPUSZCZALNE
zrodto zasilania dla catego systemu, w tym sterownika. Patrz: INFORMACJE NA TEMAT
PODEACZANIA PRZEWODOW na nastepnej stronie. Mieszalniki serii 1800, 2400, 3000
wymagajg zasilania 240 V ze wzgledu na wymagania silnikéw mieszajacych.
Zabezpieczy¢ przewéd zasilajgcy zgodnie z wymaganiami normy EN 60204-1, Sekcja
13.4.2.

0 WAZNE: NIE podtgczaé sterownika do oddzielnego zrodta zasilania.

Podtaczyé sprezone powietrze do urzadzenia. Dla wiekszo$ci modeli zalecane jest cisnienie
okoto 5,5 bara (80 psi). 4,1 bara (60 psi) zalecane jest dla: Micro Blender, 140R, 240R i 440R.
NIE zaleca sie stosowania smarowanego powietrza. Powietrze doprowadzone do mieszalnika
powinno by¢ czyste i suche. Filtr koalescencyjny stanowi ostatni element osuszajgcy powietrze
w celu ochrony zawordow przed zawilgoceniem.

UWAGA: Mieszalniki typu Micro Blender nalezy podtgczac do cisnienia 4,1 (60
psi). Zawory pionowe stosowane na koszach zdejmowanych mieszalnikéw typu
Micro Blender pracujag z najwyzsza doktadnoscig przy cisnieniu nastawionym na
wartosc¢ 4,1 bar (60 psi).

Zdja¢ wszelkie folie ochronne z plastikowych okien.
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Informacje na temat podigczania przewodow

Prawidtowe podtgczenie mieszalnika jest bardzo wazne dla jego prawidtowego dziatania. Ukfady
elektroniczne sg bardzo podatne na skoki napiecia, wytadowania elektrostatyczne i pole
elektromagnetyczne, ktore czesto wystepujg w zaktadach przetwoérstwa tworzyw sztucznych. Aby
ZMINIMALIZOWAC wptyw tych czynnikéw, nalezy rozwazyé podjecie nastepujgcych krokéw.

> Zrodto zasilania powinno byé niezawodne, stabilne, nie powinno by doprowadzone jedynie

z ,wystarczajgco dobrego” transformatora sterujgcego. Zasilanie pochodzgce z duzego
transformatora, zasilajgcego znaczng czes$¢ zakfadu, jest preferowane wzgledem zasilania
z matego transformatora dedykowanego wytgcznie do zasilania tego urzadzenia. Zrodta
zasilania, nawet transformatory ,separacyjne”, przepuszczajg skoki napiecia. Ich maty
rozmiar ogranicza zdolnosc¢ do ttumienia zaktécen RF (na czestotliwosci radiowej), ktore
czesto sg indukowane w instalacjach ze zrodet zewnetrznych. Takie rozwigzanie jest
gorsze niz podfgczenie do duzego centralnego transformatora.

Nalezy unika¢ prowadzenia przewodu zasilajgcego w poblizu przewodow wysokiego
napiecia. Nieekranowany przewdd zasilania utozony w torowisku przewodow obok
przewodow wysokiego napiecia bedzie odbierat indukowane zaktocenia RF i przekazywat
je na stalowg obudowe WSB, powodujgc problemy w pracy komputera.

Nalezy unikac stosowania dtugich przedtuzaczy. Réwniez one ograniczajg mozliwosci
ttumienia skokéw napiecia i zaktocen. Im dalej urzgdzenia znajdujg sie od zrédta zasilania,
tym wieksza podatnos$¢ na skoki napiecia.

STEROWNIK i rama mieszalnika WSB MUSZA by¢ podtaczone do tego samego
OBWODU UZIEMIENIA. Dlatego sterownik TRZEBA podtgczy¢ do GNIAZDA
umieszczonego NA RAMIE.

SYSTEMY WYNIESIONE. Jezeli sterownik zamontowany bedzie w punkcie wyniesionym,
nalezy pamietac, ze sterownik i rama potgczone sg pewng liczbg przewodow zasilajgcych i
sygnatowych. Zdalne ekrany dotykowe wymagajg jednego przewodu tgczgcego go z
mieszalnikiem. NALEZY PAMIETAC, aby przewody NISKIEGO NAPIECIA NIE BIEGLY
razem z przewodami WYSOKIEGO NAPIECIA, nalezy je réwniez prowadzi¢ z dala od
pobliskich przewodéw elektrycznych.

Do przewodow NISKIEGO NAPIECIA naleza: Przewdd ogniwa obcigznikowego,
przewod czujnika poziomu,

przewdd elektrozaworu pneumatycznego oraz przewody sygnatowe drukarki.

Do przewodow WYSOKIEGO NAPIECIA nalezga: Przewdd silnika mieszajgcego,
przewody silnikow podajnikdw

oraz GLOWNY PRZEWOD ZASILANIA.

Te grupy przewodow nalezy prowadzi¢ ODDZIELNIE.

LINIE PRZENOSNIKA L ADOWACZA PODCISNIENIOWEGO. Nalezy je prowadzié z dala
od przewodow elektrycznych, w szczegolnosci od przewodow ogniw obcigznikowych.
Przenoszone tworzywa sztuczne stanowig silne zrodto wytadowan statycznych. Przewdd
zasilajgcy, nawet prowadzony w kanale kablowym, biegngcy réwnolegle do linii
podcisnieniowej, moze przekazywac ekstremalnie wysokie impulsy elektrostatyczne do
procesora. Linie przenosnikow nalezy prowadzi¢ Z DALA od przewodéw zasilania
elektrycznego.

W celu zapewnienia odpowiedniego uziemienia malowanych elementéw mieszalnik WSB
moze posiada¢ podktadki ,GWIAZDOWE” z zebami skierowanymi do srodka. Nie wolno
ich usuwac.
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Wybieranie modelu

Sterowniki zaprogramowane sg w sposob umozliwiajgcy sterowanie mieszalnikami Weigh Scale
Blender o ré6znych rozmiarach. Numer MODELU ustawiony w posiadanym urzgdzeniu bedzie
wyswietlony na pasku stanu na ekranie gtbwnym sterownika. Wszystkie sterowniki mieszalnikéw
Weigh Scale Blender sg fabrycznie skonfigurowane do obstugi modelu mieszalnika, z ktérym sg
dostarczane. W przypadku instalacji nowego sterownika na innym modelu mieszalnika, model
zapisany w sterowniku mozna zmieni¢ stosownie do modelu mieszalnika. Istnieje 8 gtdwnych
kategorii modeli, kazda z co najmniej jedng podkategorig. Oznaczenie modelu mieszalnika
znalez¢ mozna na czerwonej tabliczce znamionowej przyklejonej do ramy mieszalnika. Dostepne
modele:

Model mieszalnika Masa wsadu (gramy) Wymiary zbiornika wagowego (gt. x szer. x wys.) | Parametry
zZnamionowe ogniwa
obcigznikowego

mm Cale

MB / MB1/ MB2 400 127x127x127 5”7 x5" x5” 1x3kg

140 / 140R / 140MP 1000 254x153x153 6” x10” x 6” 1x3kg

220/ 240/ 240R / 260 2000 254x254x178 10” x10” x 7” 2x3kg

420/ 440 / 440R / 460 4000 254x254x254 10” x 10” x 10” 2x10 kg

940/ 950 / 960 9000 407x407x305 16” x 16” x 12” 2x10 kg

1840/ 1860 18000 407x407x432 16” x 16” x 17” 2x20 kg

2400 24000 560x508x458 22” x20” x 18” 2 x20 kg

3000 30000 407x407x432 20” x 22” x 30” 2 x20 kg

Modele ,R” posiadaja 2 kosze zdejmowane

OSTRZEZENIE: Zmiana modelu powoduje przywrécenie fabrycznych nastaw parametréw i ustawien.
Zmiana modelu spowoduje ustawienie domysinych wartosci parametréw i ustawien dla wybranego modelu mieszalnika w
sterowniku. Konfiguracja i ustawienia systemu sg zachowywane przy zmianie modelu.

Zmiana ustawionego w sterowniku modelu mieszalnika:

Nacisnaé¢

Nacisna¢ 9,7, 5, 3, 1

nastepnie nacisngc -l

Na ekranie pojawi sie ekran wprowadzania hasta z klawiatura.

Wyswietlony zostanie ekran wyboru modelu wskazujgcy wybrany
aktualnie model oraz liste modeli dostepnych do wyboru.

Current Model: MODEL 940

Micro Blender (WMB) WSB 900 Series

WSB 100 Series WSB 1800 Series

WSB 200 Series WSB 2400 Series

WSB 3000 Series

WSB 400 Series

Wybra¢é  Model Modele podzielone sg na 8 kategorii.
posiadanego mieszalnika. Odczytaé potrzebne informacje z czerwonej tabliczki znamionowej
przyklejonej do ramy mieszalnika.
Wybra¢  Podkategorie modelu Biezgcy model zostanie wyswietlony w gornej lewej czesci ekranu.

mieszalnika. Nowy model zostanie wyswietlony w gérnej prawej czesci ekranu.

Nacisnaé

Sterownik uruchomi sie ponownie, aby wczyta¢ domysing konfiguracje dla nowo wybranego modelu.

aby zatwierdzi¢ wybrany model.
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Oznaczenie czesci sterownika z ekranem dotykowym

Obrotowe swiatto ostrzegawcze
Wytacznik gtéwny

Ekran dotykowy

Ztacze Amphenol

Port USB

Wyjscie podajnika
Bezpiecznik (3 A)
Wyjscie podajnika

. Silnik mieszajacy
10.Bezpiecznik (3 A)
11.2Ztacze czujnika poziomu

WoNOGORLON-=

12. Sygnalizator akustyczny

13.Port komunikacji Ethernet

14.Flex-Lite

15.Port komunikacji szeregowej

16.Ztacze ogniwa obcigznikowego

17.Podstawka sterownika
(przymocowana do mieszalnika WSB)

18.0dtaczalny ekran dotykowy do
instalacji wyniesionej

Sterowniki z ekranem dotykowym Maguire w starszych urzadzeniach
Konstrukcja sterownika z ekranem dotykowym Maguire umozliwia jego zainstalowanie na
starszych mieszalnikach Maguire Weigh Scale Blender. Sterownik z ekranem dotykowym
Maguire oferuje te same funkcje jak wczesniejszy sterownik 6811 (czerwony wyswietlacz) i
sterownik 12-12 (niebieski wyswietlacz) oraz w fatwy spos6b mozna go zainstalowac na
wszystkich istniejgcych mieszalnikach Weigh Scale Blender. Po zamontowaniu sterownika na
starszej wersji mieszalnika Maguire konieczne jest ustawienie modelu zgodnie z posiadanym
sprzetem oraz ustawienie sktadnikow zgodnie z konfiguracjg kosza.

Opcja wyniesionego montazu ekranu dotykowego

Ekran dotykowy mieszalnika Weigh Scale Blender mozna zamontowac w lokalizacji wyniesionej z
wykorzystaniem zestawu podstawy montazowej do montazu wyniesionego, nr czesci: 1930-M-
NTS. Instrukcje montazu wyniesionego:

Zestaw podstawy Wykreci¢ érube Powiesi¢ sterownik na Przymocowaé/przewéd podstawy

S

montazowej do imbusowag u podstawie montazowej do montazowej do montazu wyniesionego do
montazu wyniesionego  podstawy sterownika. montazu wyniesionego i sterownika mieszalnika.
Nr czesci: 1930-M-NTS przymocowac srubg

imbusowa.
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Menu nawigacyjne

Ogédlne informacje o mieszalniku - W tym obszarze wy$wietlane sg informacje o biezacej konfiguracji koszéw, ustawieniach sktadnikéw,
typach sktadnikdw, nazwach materiatéw, aktywnych alarmach, wskaznikach dozowania, procentowym postepie wykonywania wsadu,
wartosciach sumarycznych wsadu, statusie czujnika poziomu i silnika mieszajgcego. W tym obszarze, poprzez dotknigcie odpowiednich
pozycji, mozna uzyskac dostep do nastaw indywidualnych sktadnikéw, konfiguracji dotyczacej zbiornika wagowego oraz komory mieszania.

Pasek tytulu - Znajdujacy sie na gorze ekranu pasek tytutu zawiera informacje o modelu i ID, biezgcym trybie pracy, dacie i
godzinie, stanie potgczenia Ethernet i USB.

Menu nawigacyijne - Przyciski znajdujgce sig po prawej stronie ekranu umozliwiajg szybkie przejscie do czesto uzywanych
ekrandéw oraz do menu nadrzednego. Srodkowe trzy przyciski to przyciski programowe, ktére mozna zmienic¢ lub usungg.

Kosze 9 - 12 - Na ekranie gtéwnym wyswietlane sg kosze 1 - 8. Kosze 9 - 12 wyswietlone sg na drugim ekranie dostepnym po
nacisnieciu tego przycisku. Aby wyswietli¢ kosze 1 - 8, nalezy nacisng¢ ten przycisk ponownie. W czasie pracy wyswietlacz
bedzie automatycznie sie przetgczat, aby wyswietli¢ aktualnie uzywane kosze.

Przycisk Start / Stop - Gtéwny przycisk sterujgcy mieszalnika.

Przyciski operacji specjalnych - Aktywowane i wyswietlone przyciski operacji specjalnych dajg dostep do konkretnych funkciji
mieszalnika, w tym widoku biezgcych wartosci sumarycznych, wewnetrznej bazy danych receptur, trybu wsadu oraz informacji na
temat oznaczenh.

Menu nawigacyjne

Ekran gtéwny Nacisniecie przycisku ekranu gtéwnego na dowolnym innym ekranie powoduje powr6t do
ekranu gtéwnego.

Alarmy i zdarzenia  Rejestr alarméw i zdarzen przedstawia historie alarmoéw i innych zdarzen tgcznie ze
znacznikiem daty i godziny wystgpienia oraz opisem.

Diagnostyka na Diagnostyka na zywo przedstawia podsumowanie szczegdtowych informacji diagnostycznych
zywo cyklu z mozliwoscig przejrzenia danych historycznych i wydrukowania ich na pamie¢ USB.
Centrum druku Ekran opcji wydruku informaciji, takich jak wartosci sumaryczne, parametry, historia alarméw,

L B EE

zdarzenia, historia cykli, diagnostyka.

Flexbus Lite Aktywuje system zatadunku pionowego Flexbus Lite sterujgcym podajnikami podtgczonymi do
danego mieszalnika. Po aktywowaniu w menu pojawia sie przycisk podajnika Flexbus Lite.
Patrz rozdziat Flexbus Lite na stronie: 123.

Logowanie do Chroniony hastem dostep do strony konfiguracji mieszalnika i systemu.
ekranu konfigurac;ji

El
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Wiaczanie wyjs¢ typu materiatu

Ten sterownik moze sterowa¢ nawet DWUNASTOMA (12) sktadnikami; 1 do 12. Oznaczonymi:
Sktadnik 1 do Skiadnik 12. Kazdy skfadnik to kosz lub podajnik.

We wszystkich modelach wyjscia sktadnikow odpowiadajgcych danemu modelowi sg wstepnie
wigczone. Sktadniki mozna wigczy¢ lub wytgczyé. WYLACZONE sktadniki nie sg wykorzystywane
w ZADNEJ procedurze. Sktadnik jest WLACZONY po przypisaniu mu odpowiedniego TYPU
MATERIALU.

Definicje typow materiatow
TYPY materiatdbw obejmuja: % wsadu R (nazywany réwniez PRZEMIALEM), NATURALNY, DODATEK

Mieszalnik Weigh Scale Blender obstuguje kazdy TYP w inny sposob. Ustawienia majg inne znaczenie dla
kazdego TYPU. Wykonanie prawidiowych ustawien sktadnikdw wymaga zrozumienia sposobu przetwarzania
materiatow zaleznie od ich TYPU. Dlatego PROSZE, przeczytac te strone UWAZNIE.

PROCENT WSADU (nazywany réwniez PRZEMIALEM)

Skfadniki ustawione na % wsadu (REGRIND (PRZEMIAL), REG na ekranie glbwnym) zostang dodane w ilosci
stanowigcej PROCENTOWY udziat CALEJ MIESZANINY materiatow. Na przyktad jezeli sktadnik 1 ustawiony
jest jako % wsadu (REGRIND (PRZEMIAL)) réwny 20,0 procent, to na kazde 100 funtow mieszanki 20 funtow
stanowiC bedzie ten sktadnik. PRZEMIAL jest dodawany, tylko gdy jest dostepny, i nawet wtedy jako niewielki
procent catej mieszanki.

WSZYSTKIE sktadniki ustawione jako % wsadu (R) lub wybrany tryb % catego wsadu

Jezeli wszystkie sktadniki ustawione sg jako % wsadu (R) lub tryb pracy jest ustawiony na % catego wsadu, to
procentowy udziat kazdego sktadnika wprowadzany jest jako doktadna wartos¢ procentowa. Jezeli
WSZYSTKIE skfadniki ustawione sg jako % wsadu (R), to suma WSZYSTKICH nastaw musi wynosi¢ 99,9 lub
100 procent. Jezeli tak nie jest, wyswietlony zostanie komunikat o btedzie (Sum of components is less/greater
than 100% (Suma skfadnikow mniejsza/wieksza niz 100%)).

NATURALNY (PROPORCJONALNIE)

Skfadniki ustawione jako NATURALNE zostang dodane proporcjonalnie wzgledem siebie, zgodnie z nastawa.
Ich rzeczywisty udziat procentowy w mieszance zalezy od ustawionej ilosci przemiatu (% wsadu) i dodatkow. Na
przykiad jezeli sktadniki 2 i 3 ustawione sg jako sktadniki NATURALNE w proporcji odpowiednio 10 i 40, to
STOSUNEK ilosci sktadnika 2 i sktadnika 3 zawsze bedzie wynosi¢ 10 do 40 (lub 1 do 4).

Jezeli zaden skiadnik nie zostanie ustawiony jako % wsadu (R) lub Dodatek, skiad mieszanki bedzie
nastepujacy:

Sktadnik 2, Naturalny, NASTAWA= 10, 20,0 procent mieszanki,
Sktadnik 3, Naturalny, NASTAWA= 40, 80,0 procent mieszanki.
STOSUNEK 1 do 4 jest utrzymany.

Jezeli skfadnik 1 zostanie ustawiony jako % wsadu (R) na warto$¢ 20 procent, sktad mieszanki bedzie
nastepujacy:

Sktadnik 1, % wsadu, NASTAWA= 20, 20 procent mieszanki,
Sktadnik 2, Naturalny, NASTAWA= 10, 16,0 procent mieszanki,
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Sktadnik 3, Naturalny, NASTAWA 40, 64,0 procent mieszanki.
llos¢ skiadnikow 2 i 3 pozostanie utrzymana w stosunku 1 do 4.

DODATKI (PROCENT WSZYSTKICH NATURALNYCH)

Skfadniki oznaczone jako DODATKI bedg dozowane w ilosci stanowigcej procentowg wartos¢ sumy wszystkich
sktadnikdbw NATURALNYCH. na przykiad: Jezeli sktadnik 5 ustawiony jest jako DODATEK na wartos¢ 5
procent, to powyzszy przyktad wyglgda nastepujgco:

Sktadnik 1, PRZEMIAL, NASTAWA=20, 20 procent,
Sktadnik 2, Naturalny, NASTAWA= 10, 15,2 procent,
Sktadnik 3, NATURALNY, NASTAWA= 40, 61,0 procent,
Sktadnik 4, DODATEK, NASTAWA= 05,0, 3,8 procent.

PRZEMIAL nadal stanowi 20 procent MIESZANKI.

Skfadniki NATURALNE pozostajg w stosunku 1 do 4, ale ich ilos¢ zostata zredukowana, aby umozliwi¢ dodatnie
dodatku.

DODATEK stanowi 5 procent sumy sktadnikéw NATURALNYCH (5% z 76,2%).
PRZEMIAL jest dodawany, tylko gdy jest dostepny, i nawet wtedy jako niewielki procent catej mieszanki.

Sktadniki NATURALNE sg zazwyczaj mieszane w odpowiednich PROPORCJACH. DODATKI sa
najczesciej przeznaczone do dodania jako czes¢ catkowitej ilosci sktadnikéw NATURALNYCH mieszanki,
poniewaz do przemiatu sg juz zazwyczaj dodane.

Jezeli uzytkownik woli traktowac¢ mieszanke jako STOSUNEK MASY skfadnikéw, na przyktad sktadniki 1,
2, 3,45 przeznaczone sg do mieszania w ilosci odpowiednio 100, 50, 5, 20 i 7 funtow, WSZYSTKIE
sktadniki nalezy ustawic¢ jako NATURALNE. Pozwoli to na ustalenie ich masy w podanych ilosciach.
Skfadniki zostang dodane w odpowiednich ilosciach z utrzymaniem podanego STOSUNKU kazdego ze
sktadnikow.

Jezeli uzytkownik woli traktowac ilos¢ wszystkich sktadnikow jako PROCENTOWY UDZIAL W
MIESZANCE (przy czym suma udziatéw zawsze rowna sie 100%), to nalezy ustawi¢ WSZYSTKIE
skfadniki jako % wsadu (R) lub ustawi¢ tryb pracy na % catego wsadu, a nastepnie podac dokfadny udziat
procentowy kazdego sktadnika. We wszystkich tych trybach WSZYSTKIE nastawy muszg w sumie
wynosi¢ 99,9 lub 100 procent. Jezeli tak nie jest, wySwietlony zostanie komunikat o btedzie: Sum of
components is less/greater than 100% (Suma sktadnikow mniejsza/wieksza niz 100%).

JEDNAK ZALECAMY stosowanie nastepujgcej metody:

PRZEMIAL  Stosowac to ustawienie dla wszystkich materiatow, ktére NIE wymagajg dodania
DODATKOW. Na przyktad przemiat odpadéw.

NATURALNE Stosowac¢ to ustawienie dla wszystkich materiatéw, ktére stanowig wiekszg czesc
mieszaniny.

Zostang one dodane w odpowiednim STOSUNKU do siebie i automatycznie bedg stanowi¢
CALOSC mieszanki pomniejszong o przemiat i dodatki. Mieszanka homopolimeru i
kopolimeru ABS lub polistyren wysokoudarowy i krysztaty to przyktady sktadnikow
NATURALNYCH dodawanych w odpowiednim stosunku.

DODATKI Stosowac to ustawienie dla wszystkich materiatow, ktére sg dodawane tylko do sktadnikéw
NATURALNYCH.
Na przyktad: barwniki, stabilizatory, Srodki zmniejszajgce tarcie itp.

21



Tryby pracy

Tryb pracy - Umozliwia wybranie trybu ogolnego, w ktorym mieszalnik bedzie pracowat:
Mieszalnik (WSB, do 12 skfadnikéw), dozownik (WSD) lub licznik ze wskazaniem wartosci
sumarycznych na ekranie (WST).

Dodatek jako % naturalnych lub Wszystkie materiaty stanowig % cateqo wsadu - Na tym
ekranie mozna réwniez wybrac tryb pracy mieszania: % naturalnych lub % catego wsadu. W
opcjach trybu pracy mozna rowniez wprowadzi¢ ustawienia z doktadnoscig 3 cyfr (xx,x) lub 4 cyfr
(XX, %x).

Nacisngé Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o Nastepnie
‘x podanie hasta. (domysinie: 22222) nacisngg¢: -
Nacisngé System Na wyswietlaczu pojawia sie kategorie konfiguraciji
Configuration systemu.
(Konfiguracja
systemu)

Nacisngé Modes of Operation Wyswietlony zostanie ekran trybow pracy.
(Tryby pracy)

Wybraé Ogadlny tryb pracy

M Ogdlne tryby pracy obejmuja:

Blender (Mieszalnik) - Mieszanie do 12 sktadnikow przez mieszalnik Weigh Scale
Blender (WSB)

Dispenser (Dozownik) - Stanowisko dozowania (WSD). Patrz strona 42.
Totalizer (Licznik) — Warto$ci sumaryczne ze wskazaniem na ekranie (WST)

Wybraé Tryb pracy mieszalnika

ia Dostepne tryby pracy mieszalnika:
% naturalnych - Dodatki sg dozowane jako % wszystkich sktadnikéw naturalnych
% calego wsadu - Udziaty procentowe materiatow stanowig czesc¢ catego wsadu i
wszystkie sktadniki muszg w sumie dawac¢ 100%.

Wybraé Tryb cyfr
M Dokladnosci ustawien:

3-cyfry - Nastawy wykonywane sg z doktadnoscig do czesci dziesietnych, XX, X

4-cyfry - Nastawy wykonywane sg z doktadnoscig do czesci setnych, XX, XX

Nacisngé¢ aby zapisa¢ zmiany. System powréci na ekran konfiguracji
systemu.
Nacisnaé przycisk ekranu gtéwnego, aby powrécié na ekran gtéwny.
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Aktywowanie i ustawianie typu/sposobu dziatania kosza:

Nacis ‘ Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie '_
naé (domyslinie: 22222) nacisna¢: -

Nacis Blender Configuration Na wyswietlaczu pojawia sie kategorie konfiguracji urzadzenia.
nac (Konfiguracja
mieszalnika)

Nacis Component Types (Typy Wyswietlony zostanie ekran Component Type / Operation (Typ
naé sktadnikow) | sposéb dziatania skladnika).

Disabled X
% of Batch R %

Zmiana typow sktadnikéw:

:agis Przycisk nawigacji aby prz_echc?dzié miedzy 12 dostepnymi
2 miedzy skladnikami  Skfadnikami.
Wybrany sktadnik podswietlony jest na czerwono
‘ 1 ’ oraz wskazuje typ sktadnika, ktory zostanie

zmieniony w przypadku wybrania innego
oznaczenia.

Nacis aby wybraé¢ oznaczenie typu sktadnika.

nac

i ' Dostepne typy sktadnikéw to:
p Przycisk typu sktadnika

Disabled (Wytaczony) - Skladnik jest

".7. Disabled "X- wylaczony
"-I % of Batch R F

% of Batch R (% wsadu R) - Przemiat, procent

’ Natural W wsadu
| Natural (Naturalny) - proporcjonalnie do
r. Bl W innych sktadnikéw naturalnych

Additive (Dodatek) - procent sktadnikéw
naturalnych

W przypadku zmiany typu skifadnika, w polu typu skitadnika nowy typ 1
wyswietlony jest w kolorze zielonym, co wskazuje, ze wybrany typ jest
inny niz poprzednio.
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Po ustawieniu wszystkich sktadnikéw zgodnie z potrzebami:

Nacis aby zatwierdzi¢ wybrane oznaczenia typu. System powrdci z tego ekranu na
naé ekran konfiguracji urzadzenia.

Nacis o przycisk ekranu gtéwnego, aby powrécié na ekran gtéwny i kontynuowaé
naé Frtl konfiguracje.

Przyktadowe ustawienia

Ponizej podano 4 przykfady ustawien, ktére uzytkownik moze wprowadzi¢ w mieszalnikach Maguire.

W kazdym przyktadzie uzyto nastepujgcego wzoru: Rs = Nastawa przemiat

Ra = Rzeczywisty przern

Przemiat = Rs * Petna masa As = Nastawa
Naturalne = (Petna masa - Ra) /(100 + As) N
Dodatek = Naturalne * As
Przyktad 1:
Mieszalnik: Seria WSB 100 z wsadem 1000 g
Materiaty: 30% Przemiat
70% Naturalne
3% Barwnik
Operacja: Przemiat pochodzi z odzyskanego produktu, a wiec zawiera juz barwnik.
Barwnik nalezy doda¢ wytacznie do materiatéw naturalnych.
rozne: Przemiat R 30
Naturalne N 100
Barwnik A 3
Wyliczenie: e Suma = 1000 gramoéw
e Przemiat: 30% * 1000,0 = 300,0 (Rs * petna masa)
o Naturalne: (1000,0 - 300,0) / (100% + 3%) = 700,0 / 1,03 = 679,6 (Peina masa-Ra)/ (100 + As)
e Dodatek: 679,6 * 3% = 20,3 (Naturalne * As)
e Mieszalnik wykona te obliczenia automatycznie.
Wynik: 1 Przemiat 300,0g 30,0 czesci
2 Naturalne 679,6 g 67,9 czesci
3 Barwnik 20,3 g 2,0 czesci
Suma wsadu 1000 g 100 czesci
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Przyktad 2:

Mieszalnik: Seria WSB 100 z wsadem 1000 g
Materiaty: 30% Naturalne
70% Naturalne
3% Barwnik
Operacja: 2. uzyty skfadnik Naturalny (lub przemiat bez barwnika) nie posiada barwnika, dlatego oba skfadniki
naturalne wymagajg dodania barwnika.
rozne: Naturalne N 30 (sktadniki naturalne dodawane sg proporcjonalnie wzgledem siebie, w tym
przypadku 30 czesci na 70 czesci)
Naturalne N 70
Barwnik A 3
Wyliczenie: e Suma = 1000 gramow
e Kosz 1 Naturalne 30% (Stosunek do kosza 2 Naturalne 30% 70%, 291,3 gramy)
e Kosz 2 Naturalne 70% (Stosunek do kosza 1 Naturalne 30% 70%, 679,6 gramy)
¢ Naturalne: (1000,0 - 0) / (100% + 3%) = 1000,0 / 1,03 = 970,8 (Petna masa - Ra)/ (100 + As)
e Dodatek: 970,8 * 3% = 29,1 (Naturalne * As)
e Mieszalnik wykona te obliczenia automatycznie.
Wynik: 1 Naturalne 291,3g 29,1 czesci
2 Naturalne 679,6 g 68,0 czesci
3 Barwnik 2919 2,9 czesci
Suma wsadu 1000 g 100 czesci
Przyktad 3:
Mieszalnik: Seria WSB 100 z wsadem 1000 g
Materiaty: 25% % wsadu
65% % wsadu
4% % wsadu
6% % wsadu
Operacja: Wszystkie sktadniki wsadu, dodawane proporcjonalnie do siebie, stanowig 100% wsadu. Suma
udziatéw powinna zawsze wynosi¢ 100%. Korzystajgc z nastaw, ktore stanowig % catego wsadu,
nalezy zawsze uzywac¢ materiatow typu przemiat.
rozne: % wsadu 25
% wsadu 65
% wsadu 4
% wsadu 6
Wyliczenie: Mieszalnik oblicza tylko wartosci nastawione w gramach wzgledem wagi catego wsadu zgodnie z
nastawami.
Wynik: 1 (% wsadu) 250,0g 25,0 czesci

2 (% wsadu) 650,0g 65,0 czesci
3 (% wsadu) 60 g 6,0 czesci
4 (% wsadu) 4049 4,0 czesci

Suma wsadu 1000 g 100 czesci
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Przyktad 4:

Mieszalnik:

Materiaty:

Operacja:

rozne:

Wyliczenie:

Wynik:

Seria WSB 100 z wsadem 1000 g

20%
50%
30%
4%
6%

Przemiat
Naturalne
Naturalne

Barwnik
Dodatek

Przemiat jest odzyskiwany nieopodal urzgdzenia, a wiec posiada juz barwnik oraz dodatki. Barwnik i
dodatki nalezy doda¢ wytagcznie do 2 materiatéw naturalnych.

Przemiat R
Naturalne N
Naturalne N

Barwnik A
Barwnik A
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]

1 Przemiat
2 Naturalne
3 Naturalne
4 Barwnik
5 Dodatek

Suma wsadu

20

50 (Stosunek do kosza 3 naturalne 50% 30%, 444,5 grama)
30 (Stosunek do kosza 2 naturalne 50% 30%, 266,6 grama)
4

6

Suma = 1000 gramoéw

Przemiat: 20% * 1000,0 = 200,0 (Rs * petna waga)

Naturalne: (1000,0 - 200,0) / (100%+10%) = 800/ 1,1 = 727,2 (Petna waga - Ra) /(100 + As)
Dodatek: 727,2 * 4% = 29,0 (Naturalne * As)

Dodatek: 727,2 * 6% = 43,6 (Naturalne * As)

Mieszalnik wykona te obliczenia automatycznie.

200,0g 20,0 czesci
45459 45,4 czesci
272,79 27,2 czesci
290g 2,9 czesci
43,69 4,3 czesci

1000 g 100 czesci
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Wchodzenie do menu ustawien sktadnikow

Do ustawien mozna wejsS¢ z poziomu ekranu gtéwnego poprzez nacisniecie dowolnego z
aktywowanych koszéw ze sktadnikami wyswietlonych na ekranie gtéwnym.

Nacis Jeden z koszéw Wyswietlony zostanie ekran konfiguracji skfadnika.
nacé

Type / Operation S ET NAM E

Progressive W _ -

Alarm Retries

Nacis SET POINT

" 0.0

Nacis aby przechodzi¢ miedzy aktywowanymi sktadnikami. Numery

-

odpowiadajg numerom na fizycznych koszach lub podajnikach
podigczonych do mieszalnika. W przypadku watpliwosci, ktéry numer
sktadnika odpowiada ktéremu koszowi lub podajnikowi, patrz
rozdziat Obstuga reczna.

naé < 1

Nacis Klawiature aby wprowadzi¢ nastawe dla wybranego sktadnika.
naé

Kazda nastawa umieszczana jest w tabeli podsumowania receptury, a zmiany oznaczone s3a kolorem
zielonym. W czasie przechodzenia miedzy pozycjami receptury oryginalna nastawa wskazywana jest
ponizej pola nastawy na gérze ekranu.

Nacis _ aby zapisa¢ nastawy, wczytac¢ recepture i powrocié¢ do
nac LUB ekranu gtéwnego.

Nacis aby odrzuci¢ nowe nastawy i przywréci¢ ustawienia
nac - oryginalne. Wyswietlony zostanie ekran gtéwny.
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Procedura kontroli

Jezeli w czasie wykonywania tej procedury wyniki beda niezgodne z opisem w kolumnie OCZEKIWANY WYNIK, patrz
kolejny rozdziat DIAGNOSTYKA, w ktérym opisano elementy wymagajace sprawdzenia.

Modele serii MB/100/200 (ogniwa obcigznikowe 3K), wy$wietlanie wagi z doktadnoscig do 1/10 grama
(00K, X).

Modele serii 400/900/1800 (ogniwa obcigznikowe 10K), wyswietlanie wagi w PELNYCH gramach, BEZ
miejsca dziesietnego (xxxxx). Na tej stronie wszystkie wagi podawane sg BEZ miejsca dziesietnego.

Rozpoczaé BEZ MATERIALU w zadnym z koszéw.
Upewnic¢ sig, ze ZASILANIE POWIETRZEM jest podtaczone.
WYLACZYC zasilanie WYLACZNIKIEM (z przodu sterownika).

PROCEDURA: OCZEKIWANY REZULTAT:
1. WLACZANIE ZASILANIA STEROWNIKA / mieszalnika

PODLACZYC STEROWNIK Nic nie powinno sie wydarzy¢.
Powietrze pod cisnieniem powinno utrzymywa¢ WSZYSTKIE zawory
ZAMKNIETE.
Oznacza to, ze wszystkie sitowniki pneumatyczne sg wysuniete. Jezeli
ktérakolwiek zasuwa lub klapa sg otworzone, przewody powietrza sg
podtgczone odwrotnie.
Jezeli zainstalowano ZAWOR STERUJACY PRZEPLYWEM, nalezy go
sprawdzi¢. Zawor sterujgcy przeptywem powinien by¢é zamkniety przy
wytgczonym zasilaniu.

WLACZYC ZASILANIE Na wyswietlaczu powinien na chwile pojawi¢ sie ekran powitalny, a
nastepnie ekran gtéwny. W goérnej czesci ekranu gtéwnego bedg
wyswietlone nastepujgce informacje: Model, numer identyfikacyjny, tryb,
data i godzina.

Ekran gtéwny to podstawowy widok
ekranu dotykowego, ktéry zawiera
podsumowanie mieszalnika, w tym 000
wszystkie aktywne sktadniki,

nastawy, typy materiatow,

rzeczywistg wage materiatow w

zbiorniku wagowym. Ta wartosé

powinna wynosi¢ zero, plus/minus Ml =4
kilka graméw (20) do (-20).

W TEJ CHWILI Sprawdzi¢, czy wyswietlony numer modelu jest zgodny z posiadanym .
modelem mieszalnika. Jezeli tak nie jest, patrz dwa rozdziaty dalej, WYBOR
ODPOWIEDNIEGO MODELU.

LEKKO NACISNAC ZBIORNIK WAGOWY Masa wskazana na wyswietlaczu powinna zmieni¢ sie, uwzgledniajac lekki
nacisk na zbiornik wagowy.

2. URUCHOMIENIE MECHANIZMOW DOZUJACYCH

NACISNAC Na wys$wietlaczu pojawi sie ekran logowania do menu konfiguracji.
nastepnie nacisng¢ Spowoduje to przejscie w tryb
NACISNAC [ 2 ][ 2 ][ 2 ][ 2 ][ 2 ] |- PROGRAMOWANIA. Na wyswietlaczu pojawi
sie menu.

4 Blender Configuration
NACISNAC (Konfiguracja mieszalnika)
Na ekranie pojawi sie lista wszystkich urzadzen, ktére mozna obstugiwaé
4 recznie. Nacis$niecie kazdego z przyciskow powoduje aktywacje
NACISNAC  Praca reczna urzgdzenia, a kolejne nacis$niecie jego dezaktywacije.
Urzgdzenie nr 1 uruchomi sie.

NACISNAC ~ Component 1 (Skiadnik 1) Kilkukrotnie naciska¢ ,1”, aby sprawdzi¢ dziatanie urzgdzenia.
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Urzadzenie nr 2 uruchomi sie.

NACISNAC Component 2 (Sktadnik 2) Kilkukrotnie naciskac ,2”, aby sprawdzi¢ dziatanie urzgdzenia.
dla kazdego zaworu dozujgcego zainstalowanego na posiadanym
mieszalniku WEIGH SCALE BLENDER.

POWTORZYC TE SEKWENCJE Dostepnych jest do 12 wyj$¢ oznaczonych od Component 1 (Sktadnik 1)

do Component 12 (Sktadnik 12). Uruchomig sie tylko podtgczone
urzadzenia.

3. ODNOTOWANIE NUMEROW KOSZOW

W TEJ CHWILI

DLA MODELI SERII WSB
940 i WSB 1840:

DLA MODELI SERII WSB
100, 200 i 400:

DLA MODELI SERII 200,
400, 900 i 1800 WSB:

DLA MODELI SERII WSB
100, 200, 400, 900 i 1800:

ODNOTOWAC, ktéry NUMER skiadnika jest przypisany do kazdego kosza.
Wiedza, ktéry sktadnik odpowiada ktéremu koszowi, jest niezbedna.

W wers;ji 9000 i 18000 graméw, CZTERY systemy przedziatu koszéw, naprzeciw strony
mieszalnika ze sterownikiem:

Urzadzenie 1. to kosz znajdujacy sie BLISKO, 2. to kosz znajdujacy sie¢ DALEKO, 3. to
kosz po LEWEJ NA SRODKU, 4. to kosz po PRAWEJ NA SRODKU.

W wersji 1000, 2000 i 4000 gramow, CZTERY systemy koszéw, naprzeciw strony
mieszalnika ze sterownikiem:

Urzadzenia 1, 2, 3 i 4 to urzadzenia, liczgc w kolejnosci od kosza dalszego w lewym rogu w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

W wersji 2000, 4000, 9000 i 18000 graméw, SZESC systeméw koszdw, naprzeciw strony
mieszalnika ze sterownikiem:

Urzadzenia 1, 2, 3, 4, 7 i 8 to urzadzenia, liczac w kolejnosci od kosza dalszego w lewym
rogu w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

Na sterowniku mieszalnika:

Urzadzenie 5 przypisane jest do LEWEGO WYJSQIA z przodu panelu.
Urzadzenie 6 przypisane jest do PRAWEGO WYJSCIA z przodu panelu.

4. OBSLUGA POZOSTALYCH URZADZEN

NACISNAC

NACISNAC

NACISNAC

NACISNAC

NACISNAC

Weigh Bin
(Zbiornik
wagowy)

Mixer
(Mieszacz)
Alarm

Hold
(Wstrzymaj)

&

Uruchomi sie elektrozawér pneumatyczny zbiornika wagowego.
Zawor spustowy zbiornika wagowego otworzy sie.
Kilkukrotnie naciska¢ ,DUMP” (Opréznienie), aby sprawdzi¢ dziatanie urzgdzenia.

Ten przycisk steruje wyjsciem silnika mieszajgcego znajdujgcego sie z boku sterownika.
Uruchomi sie silnik mieszajacy.

topatka mieszajgca obraca sie w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, patrzgc
od strony watu silnika lub 0 270° w modelach z pneumatycznym silnikiem mieszajgcym.
Przetacznik mieszacza musi by¢ wcisniety; potozenie pracy czasowe;.

Uruchomione zostanie obrotowe Swiatto ostrzegawcze i brzeczyk.
Na ekranie pojawi sie komunikat ALARM: ON

Uruchomi sie zawér sterujgcy przeptywem.
(Pod komorg mieszania - to urzadzenie jest opcjonalne)

aby powrdéci¢ na ekran gtéwny.
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Diagnostyka procedury kontroli

Jezeli wyswietlacz nie wigczy¢€ sie:
Sprawdzi¢ zasilanie sterownika.

Sprawdzi¢ numer modelu na czerwonej, metalowej tabliczce znamionowej:
Jezeli numer modelu jest nieprawidtowy:
patrz kolejna strona, USTAWIANIE PRAWIDLOWEGO MODELU.

Jezeli w polu na srodku ekranu pojawiajg sie przypadkowe zmieniajace sie

wartosci:
sprawdzi¢, czy ogniwa obcigznikowe sg podtgczone.

Jezeli wskazywana jest wartos¢ okoto (-1250,0 g) lub (-4500 g):

sprawdzi¢, czy zbiornik wagowy jest ustawiony prawidtowo.

Jezeli wskazanie jest stabilne, ale nie jest bliskie zeru:
Przecigzone ogniwo obcigznikowe niezmiennie wskazuje bardzo wysoka lub bardzo niskg
warto$¢. Ponownie skalibrowac ogniwa obcigznikowe, patrz kolejny rozdziat.

Jezeli wskazanie na wyswietlaczu nie zmienia sie po nacisnieciu zbiornika:
sprawdzi¢, czy przewody ogniwa obcigznikowego nie zostaty uszkodzone.
sprawdzi¢, czy sruby wtyczki ogniwa obcigznikowego sg przykrecone.

Jezeli wskazanie nie jest wystarczajgco czute lub nie powraca do wartosci
wyjsciowej:
sprawdzi¢, czy wokot zbiornika wagowego nie ma przeszkdd.

Jezeli na wyswietlaczu pojawi sie komunikat ,,INVALID” (NIEPRAWIDLOWE) po

podaniu hasta:
popetniono btad przy wpisywaniu hasta lub hasto zostato zmienione na inne niz 22222.
Skontaktowac sie z firmg Maguire, aby uzyska¢ pomoc.

Jezeli elektrozawor pneumatyczny nie dziata:
sprawdzi¢ bezpiecznik 10 A.
sprawdzi¢, czy przewdd elektrozaworu jest prawidtowo podtgczony i docisniety do konca.
sprawdzi¢, czy drzwiczki komory mieszania sg zamkniete, a blokada bezpieczenhstwa
zatgczona.

Jezeli zasuwa lub zawér spustowy nie otwieraja sie:
sprawdzi¢ zasilanie sprezonym powietrzem i nastawe regulatora:
80 psi (5,5 bar) to nastawa zalecana.
sprawdzi¢, czy przewody pneumatyczne sg prawidtowo podtgczone do sitownika.

Jezeli silnik podajnika slimakowego nie dziata:
sprawdzi¢ bezpiecznik 3 A.
sprawdzi¢, czy silnik jest podigczony do odpowiedniego wyjscia.
sprawdzi¢, czy silnik nie jest uszkodzony poprzez podtgczenie go do zrddta zasilania o
znanych parametrach - 110 VAC (240 V poza USA).
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Kalibracja wagi zerowej ogniw obcigznikowych

Jezeli wskazanie ogniw obcigznikowych jest bliskie zera, plus/minus 10 gramow, mozna pomingc¢
te sekcje. Odczyty wagi sg tarowane na poczatku kazdego cyklu. Zakres dopuszczalnego
marginesu btedu odczytu zalezy od modelu i jest ustawiany w parametrach TH (Wysoka tara) i TL
(Niska tara). Wartosci powyzej parametru TH lub ponizej parametru TL spowodujg wskazanie
btedu Tare High/Low (Btad wysokiej/niskiej tary), a mieszalnik nie uruchomi sie. Jezeli odczyt
wagi mieszalnika odbiega zbytnio od zera (blisko wartosci TH lub TL), nalezy przeprowadzi¢
kalibracje.

Przed kalibracja:

Sprawdzi¢, czy zbiornik wagowy jest PUSTY.
Sprawdzi¢, czy wtyczka ogniwa obcigznikowego jest podtgczona z boku sterownika.

Sprawdzi¢, czy zbiornik wagowy swobodnie spoczywa na ogniwach obcigznikowych.

Sprawdzi¢, czy przewdd pneumatyczny jest podtgczony do zaworu spustowego, podobnie
jak w czasie normalnej pracy. Odigczony przewdd pneumatyczny zwieksza obcigzenia.

Sprawdzi¢, czy ogniwa obcigznikowe i zbiornik nie sg zablokowane. W tym celu nalezy
lekko nacisngc¢ zbiornik i sprawdzi¢, czy spowoduje to zmiane wskazania. Po zwolnieniu
nacisku wskazanie musi powroéci¢ do takiej samej wartosci jak przed nacisnigciem,
plus/minus 1 gram.

Jezeli tak sie nie stanie, to znaczy, ze swobodny ruch zbiornika jest ograniczony przez jakis
element. Sprawdzi¢ CALE otocznie zbiornika.
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Sposob kalibracji wagi zerowej ogniw obcigznikowych

Nacisng¢ , Na wyswietlaczu pojawi sie prosba Nastepnie =
o podanie hasta. nacisnac:

(domy$inie: 22222)

Nacisng¢ Blender Configuration Na ekranie pojawig sie opcje menu.
(Konfiguracja
mieszalnika)

Nacisngé¢ Calibration Routines Na ekranie pojawig sie opcje menu.
(Procedury kalibraciji)

Nacisng¢ Calibrate Load Cells
(Kalibruj ogniwa
obcigznikowe)

Nacisng¢é ZERO Na ekranie pojawi sie: Confirm weigh bin is empty
then press: YES (Sprawdz, czy zbiornik wagowy jest
pusty, a nastepnie nacisnij: TAK) (zbiornik wagowy
mozna oprézni¢ za pomocg przycisku ,DUMP BIN”
(OPROZNIJ ZBIORNIK)).

Nastepnie zostanie wyswietlone wskazanie wagi 0

Nacisnac XIT Na pasku tytutu wyswietli sie: MODE=WAITING
(TRYB = OCZEKIWANIE)

Punkt ZERO ogniwa obcigznikowego jest ustawiony prawidtowo. Teraz mozna wykonaé
kalibracje PELNEJ wagi, jednak w wiekszosci przypadkow NIE JEST TO KONIECZNE. W
przypadku przesuniecia odczytdw z ogniw obcigznikowych wskutek nieostroznego postepowania z
urzgdzeniem, przesunieciu ulega caty zakres od ZERA do PELNEGO. W czasie kalibracji ZERA
resetowany jest petny zakres ogniw, a wiec korygowane sg réwniez odczyty PELNEJ wagi.
Informacje na temat kalibracji PELNEJ wagi, patrz rozdziat Kalibracja ogniw
obcigznikowych na stronie 67.
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Kalibracja szybkosci podawania materiatu

W przypadku zmiany materiatu lub sprzetu (przykfad: podajnik slimakowy 1/2" zmieniony na
podajnik slimakowy 1") materiat podawany jest znacznie wolniej lub szybciej, niz oczekiwano.
Oprogramowanie moze wymagac wykonania od 10 do 20 cykli, aby uwzglednic¢ te zmiane. W tym
czasie cykle bedg trwaty dtuzej. Oprogramowanie SAMOCZYNNIE REGULUJE szybkos¢
podawania, ale mozliwe jest rowniez jej reczne skalibrowanie.

Kalibracja szybkosci podawania materiatu

Nacisng¢ ." Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie Nastepnie --
X hasta. (domy$inie: 22222) nacisngc: -
| |

W przypadku kalibracji podajnika slimakowego nalezy go uruchomié¢ na chwile, aby upewni¢ sie, ze jest
calkowicie pusty. W tym celu:

Nacisna¢ Blender Configuration
(Konfiguracja
mieszalnika)
Nacisngc¢ Praca reczna Na wyswietlaczu pojawig sie pozycje Component 1 (Sktadnik

1), Component 2 (Sktadnik 2),... Component 12 (Sktadnik 12)
oraz Weigh Bin (Zbiornik wagowy), Mixer (Mieszacz), Alarm i
Hold (Wstrzymaj).

Nacisng¢ Component 5 (Sktadnik Uruchomi¢, az podajnik slimakowy zacznie podawa¢ materiat.
5) lub Component 6 Nacisng¢ ponownie, aby zatrzymac¢ podajnik.

(Sktadnik 6)

Nacisngc¢ Weigh Bin (Zbiornik Spowoduje to opréznienie zbiornika wagowego.
wagowy)

Teraz mozna SKALIBROWAC materiat. W tym celu:

Nacisngé W aby powrdcié na poprzedni ekran.

Nacisna¢ Calibration Routines
(Procedury kalibraciji)

Nacisna¢ Flow Rate Calibration Na wyswietlaczu pojawi sie aktualnie wybrany sktadnik oraz

(Kalibracja szybkosci aktualna szybkos¢ podawania w gramach na sekunde.

odawania materiatu)

Nacisng¢ l 5 I aby wybraé sktadnik do skalibrowania.

Nacisng¢ START Na ekranie pojawi sie: Calibrating.... (Kalibruje...) Please
Wait. (Czekaj.)
Zbiornik skfadnika nr 5 przeprowadzi samodzielnie kalibracje.
Po zakonczeniu na wyswietlaczu pojawi sie nowa szybkosc¢
podawania materiatu.

Nacisngc¢ ACCEPT (AKCEPTUJ) lub aby zaakceptowaé nowg szybkos¢ podawania lub jg odrzucic i
REJECT (ODRZUC) zachowac biezgcg szybkosé podawania.

Powtorzyé procedure kalibracji dla WSZYSTKICH materiatéw, ktére jej wymagajg. Mozna skalibrowa¢ tylko
skfadniki, ktérych TYP jest ustawiony (nie jest réwny ,OFF” (Wyt.)). Za kazdym razem materiat zostanie dozowany,
zwazony, a nastepnie zrzucony w celu oproznienia zbiornika wagowego.

Nacisng¢ oL aby powrdcié na ekran gtowny.

Fr]

33



Instrukcje dla zaworéw Micro Pulse

Ten rozdziat zawiera informacje na temat zaworéw Micro Pulse dostepnych w kilku wybranych
modelach.

MICRO PULSE

Zawory Micro Pulse dostepne sg w modelach:
WSB MB z opcjonalnymi ZAWORAMI PIONOWYMI MICRO PULSE.
WSB 122 / WSB 140m2 z opcjonalnym ZASUWAMI MICRO PULSE.
WSB 131/ WSB 140m1 z opcjonalnymi ZASUWAMI MICRO PULSE.

WSB 140Rm1 / WSB 140Rm2 z opcjonalnymi ZAWORAMI PIONOWYMI MICRO PULSE.
WSB 240Rm1 / WSB 240Rm2 z opcjonalnymi ZAWORAMI PIONOWYMI MICRO PULSE.
WSB 440Rm1 / WSB 440Rm2 z opcjonalnymi ZAWORAMI PIONOWYMI MICRO PULSE.

W tych modelach dostepny jest system dozowania ,MICRO PULSE” dla barwnikoéw i dodatkow.

Parametry WYJSC IMPULSOWYCH sterujg czasem wigczenia/wytgczenia lub pulsowania zawordw.
Sterujgce parametry to ,PO Pulsed output / timing” (PO wyjscie impulsowe / czas) w ustawieniach
sktadnikow.

Gdy wartos¢ ustawiona jest na 00000, zasuwa dziata w sposéb normalny. Gdy wartos¢ ustawiona jest na
przyktad na 00101, zasilanie bedzie wiaczane, a nastepnie wytgczane co 1/10 sekundy w kazdym
kierunku. Ten cykl wigczania/wytgczania bedzie powtarzany przez caty czas dozowania.

Korzystajgc z zaworu MICRO PULSE, powigzany parametr PO trzeba ustawi¢ na warto$¢ 00101.

Jezeli ogodlna wydajnos¢ mieszalnika jest za niska, mozna zwiekszy¢ szybkos¢ dozowania kazdego
urzadzenia z zaworem Micro Pulse poprzez ustawienie wiekszego natezenia przeptywu zawordw
sterujagcych przeptywem powietrza do sitownikdéw. Przyspieszy to ruch sitownika, co oznacza wyrzucanie
wiekszej liczby granulek na impuls. Wada tego rozwigzania jest gtosna praca urzadzenia.

Zalecamy ustawienie natezenia przeptywu powietrza na wartos¢ zapewniajgcg cichg prace oraz
jednoczesnie peiny ruch zaworu w kazdym cyklu wt./wyt. Ustawienie takie jest juz wykonane. Urzadzenie
nie powinno wymagac tej regulacji.

Przyblizone prawidtowe nastawy natezenia przeptywu to:

Z przodu sitownika, 1,5 petnych obrotéw od pozycji petnego zamkniecia.
Z tytu sitownika, 2,5 petnych obrotéw od pozycji petnego zamkniecia.
Zawory nachylone mieszalnikow MICRO BLENDER, regulacja na podstawie dzwieku.

W statych koszach z poziomymi zaworami Micro Pulse kosz mozna WYCZYSCIC poprzez otworzenie
portu ,czyszczenia” pod zaworem. Obrdéci¢ w jedng strone, aby umozliwi¢ odprowadzenie materiatu.

MICRO PULSE - DOKLADNOSC

Wszystkie zawory MICRO PULSE dziatajg z wiekszg dokfadnoscia, gdy powigzany parametr PT jest
ustawiony na warto$¢ 00090. Informacje na temat parametru PT znalez¢ mozna w rozdziale
PARAMETRY. W celu zwiekszenia precyzji mozna uzy¢ opciji / funkcji specjalnych / opcji roboczych /
odmierzania progresywnego, pod warunkiem ze dostepny jest czas na dozowanie progresywne. Wiecej
na temat dozowania progresywnego przeczyta¢ mozna w rozdziale na temat funkcji sterownika.
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Instrukcje normalnej pracy
1. Napetni¢ KOSZE.
2. Wigczy¢ ZASILANIE. Sprawdzi¢, czy nastawy, typy i tryb pracy sg prawidtowe.
3. Nacisng¢ przycisk START.

Mieszalnik bedzie dziatat automatycznie, dozujgc materiat do czasu zakrycia czujnika
poziomu.

Zatrzymac¢ mieszalnik przyciskiem STOP. ZASILANIE wytgczac tylko przy zatrzymaniu
maszyny na koniec pracy.

Po kilku dniach wlasciwej pracy urzadzenia:

Zapisac biezgcg konfiguracje tacznie z parametrami w ustawieniach kopii zapasowej uzytkownika
na wypadek wystgpienia usterki z oprogramowaniem wymagajgcej przywrocenia ustawien. Te
procedure réwniez warto wykonywac przed aktualizacjg firmware, ktéra powoduje przywrécenie
wiekszosci ustawien do wartosci fabrycznych.

Uwaga: W czasie aktualizacji firmware wskazane jest przywrocenie wszystkich ustawien do

wartosci fabrycznych. Wynika to z tego, ze aktualizacja znacznie starszej wersji do najnowszej
wersji firmware moze wigzac¢ sie z fundamentalnymi zmianami w oprogramowaniu.

W celu ZAPISANIA konfiguracji w ustawieniach kopii zapasowej uzytkownika:

. . Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie A
Nacisnac (domysInie: 22222) nacisnaé: -|

Nacisna¢ System Configuration Na wyswietlaczu pojawig sie kategorie konfiguracji systemu.
(Konfiguracja systemu)

Nacisnaé Resets (Resetowanie) Na wyswietlaczu pojawia sie kategorie mozliwych resetéw w
systemie:

User Settings (Ustawienia uzytkownika), Factory Access
(Dostep fabryczny), Restore Factory Defaults (Przywrécenie
ustawien fabrycznych), Firmware Update (Aktualizacja
firmware).

Nacisngé User Settings (Ustawienia Na wyswietlaczu pojawig sie opcje Restore User Settings
uzytkownika) (Przywré¢ ustawienia uzytkownika) / Save User Settings
(Zapisz ustawienia uzytkownika).

Nacisngé Save User Settings Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o potwierdzenie zapisania
(Zapisz ustawienia ustawien uzytkownika.
uzytkownika)

Nacisngé | * aby zapisa¢ ustawienia uzytkownika tacznie z |
parametrami, lub nacisng¢ czerwony symbol X,

aby anulowac¢ i wyjsé.
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Przywracanie parametrow z kopii zapasowej

W przypadku problemdéw z oprogramowaniem lub aktualizacji firmware sterownika ta procedura
pozwala przywrocic ostatnig konfiguracje mieszalnika zapisang w ustawieniach kopii zapasowej
uzytkownika.

Nacis r Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie -~
naé (domyslinie: 22222) nacisna¢: -

Nacis System Configuration Na wyswietlaczu pojawia sie kategorie konfiguracji systemu.
nacé (Konfiguracja systemu)

Nacis Resets (Resetowanie) Na wyswietlaczu pojawia sie kategorie mozliwych resetéw w
nacé systemie:

User Settings (Ustawienia uzytkownika), Factory Access
(Dostep fabryczny), Restore Factory Defaults (Przywrécenie
ustawien fabrycznych), Firmware Update (Aktualizacja

firmware).
Nacis User Settings (Ustawienia Na wyswietlaczu pojawia sie opcje Restore User Settings
naé uzytkownika) (Przywré¢ ustawienia uzytkownika) / Save User Settings

(Zapisz ustawienia uzytkownika).

Nacis Restore User Settings Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o potwierdzenie
nacé (Przywré¢ ustawienia przywroécenia ustawien uzytkownika.
uzytkownika)

Nacis I aby przywrécié ustawienia uzytkownika tacznie z |
nacé parametrami, lub nacisng¢ czerwony symbol X,

aby anulowacd i wyjsé.
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Operacje specjalne

Operacje specjalne to funkcje dostepne bezposrednio na ekranie gtbwnym. Te funkcje to:
przycisk szybkiego dostepu do zerowania wartoéci sumarycznych na ekranie WYSWIETLANIA
wartosci sumarycznych, wewnetrzne receptury, praca w trybie wsadu, ustawienia tagow
operatora, receptury i zlecenia oraz trybu SZYBKIEGO stosowanego do zwiekszenia wydajnosci.

Clear View Totals Aktywuje przycisk ZEROWANIA wartosci sumarycznych na ekranie

(Wyczys¢ wartosci wartosci sumarycznych.

sumaryczne)

Fast Mode (Tryb Stuzy do zwiekszenia wydajnosci poprzez dozowanie sktadnikow z

szybki) ostatnig znang szybkoscig przez 3 cykle. W 4. cyklu materiat jest
wazony.

Tryb wsadu Mieszanie wstepnie ustawionego WSADU materiatu, a nastepnie

zatrzymanie i uruchomienie alarmu.

Recipes (Receptury) Tworzenie, zapisywanie i wczytywanie do 99 szczegotowych
RECEPTUR we wbudowanej bazie danych receptur mieszalnika.

Tag Information Informacje o TAGU pozwalajg potgczy¢ wszystkie dane dotyczace

(Informacje o tagu) zuzycia materiatu z numerem operatora, numerem receptury lub
numerem zlecenia w celu usprawnienia monitorowania zuzycia
materiatu.

Wyswietlenie przyciskow VIEW (WIDOK), RECIPE (RECEPTURA), BATCH (WSAD), TAG i
FAST (SZYBKI) wymaga aktywacji tych funkcji.

Aktywowanie operacji specjalnych

. . Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie Z
Nacisnaé P8 (domyslnie: 22222) nacisnaé: [V |
Nacisna¢ Blender Configuration = Na wyswietlaczu pojawia sie kategorie konfiguracji

(Konfiguracja mieszalnika.

mieszalnika)

Nacisnaé Specialized Operations Na ekranie pojawi si¢ lista operacji specjalnych:
(Operacje specjalne)
User Settings (Ustawienia uzytkownika), Factory Access
(Dostep fabryczny), Restore Factory Defaults (Przywrocenie
ustawien fabrycznych), Firmware Update (Aktualizacja
firmware).

Nacisna¢ ON lub OFF aby wiaczy¢ lub wylaczy¢ dang operacje. Aktywowana
operacja pojawi sie na dole ekranu gliéwnego w postaci
przycisku z etykieta.

Nacisnaé 7 aby zapisa¢ zmiany, lub nacisngé¢ czerwony
I symbol X, aby anulowaé i wyjsé. I
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Operacje specjalne - Petne oméwienie

Clear View Totals (Wyczys¢ wartosci sumaryczne)

Aktywowanie tej funkcji aktywuje przycisk CLEAR (WYCZYSC) pozwalajgcy wyzerowaé
wartosci sumaryczne na ekranie wartosci sumarycznych. Nacisniecie tego przycisku
powoduje: wyzerowanie wszystkich wyswietlanych na ekranie wartosci sumarycznych
skfadnikéw, wyzerowanie wszystkich wartosci sumarycznych sktadnikow w rejestrach
komunikacyjnych oraz wyzerowanie liczby cykli. Bit zerowania w poleceniu Get Totals
ustawiony zostanie na 1. (protokét MLAN, polecenie Get Totals - Bit zerowania to 14. bit w
bajtach 9-10 polecania MLAN Get Totals. Wiecej informaciji, patrz protokét MLAN).

Fast Mode (Tryb szybki) (SZYBKIE CYKLE)

Po aktywowaniu przycisk z etykietg (FAST) bedzie widoczny na ekranie gtéwnym
sterownika. Domyslnie tryb szybki jest wylgczony, co jest wskazane czerwonym kolorem
przycisku tej funkcji. Nacisniecie przycisku Fast (Szybko) aktywuje tryb szybki, co jest
sygnalizowane zmiang koloru przycisku na zielony.

Tryb SZYBKI umozliwia przekroczenie normalnej szybkosci mieszania posiadanego
urzagdzenia. Gdy system pozna juz prawidtowe szybkosci podawania kazdego z
materiatow, to czas dozowania kazdego ze skfadnikow powinien byc¢ relatywnie staty w
kazdym cyklu. Przycisk FAST (SZYBKO) umozliwia wykonanie do 3 SZYBKICH
POWTORZEN cyklu, po ktérych nastepuje cykl wazenia. W cyklu SZYBKIM wszystkie
sktadniki sg dozowane jednoczes$nie, bez wazenia zadnego z nich. Btedy dozowania nie
zostang wykryte. Jest to dozowanie wolumetryczne, nie grawimetryczne, to znaczy, ze
wymaga znacznie mniej czasu.

Seria 3 dozowan jest przerywana gdy czujnik zostanie zakryty, co oznacza, ze mieszalnik
,dogonit” cykle dozowania. Nastepny cykl bedzie obejmowat wazenie, po ktérym nastgpi
wymagana seria szybkich cykli w celu ponownego dogonienia procesu.

BATCH Mode (Tryb WSADU)

Po aktywowaniu przycisk z etykietg BATCH (WSAD) bedzie widoczny na ekranie gtéwnym
sterownika. Ta opcja umozliwia podanie docelowej wagi wsadu materiatu, odmierzenie tej
wagi i nastepnie zatrzymanie pracy i uruchomienie alarmu.

Batch Target Weight (Docelowa waga wsadu) - docelowa waga wsadu (funty lub
kilogramy). Waga docelowa wpisywana jest za pomoca klawiatury.

Current Portion (Biezgca porcja) - skumulowana ilo$¢ w biezgcego wsadu. Wartosc te
mozna wyzerowac poprzez nacisniecie jej pola, a nastepnie przycisku CLEAR
(WYCZYSC). Wyzerowanie tej wartosci w trybie wsadu spowoduje ponowne wykonanie
catej partii materiatu.

Accumulated total (Skumulowana wartos¢ sumaryczna) - Skumulowana wartosc
sumaryczna (funty lub kilogramy) wszystkich wsadéw od czasu ostatniego wyzerowania.
Warto$¢ te mozna wyzerowac poprzez nacisniecie jej pola, a nastepnie przycisku CLEAR
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(WYCZYSC). Wyzerowanie tej wartosci spowoduje zresetowanie sumarycznej warto$ci
wszystkich wsadow do zera.

Batch Count (Liczba wsadow) - Skumulowana liczba wszystkich wsadéw od czasu
ostatniego wyzerowania. Warto$¢ te mozna wyzerowac poprzez nacisniecie jej pola, a
nastepnie przycisku CLEAR (WYCZYSC). Wyzerowanie tej warto$ci spowoduje
zresetowanie sumarycznej liczby wszystkich wsadow do zera.

Wyzerowanie docelowej wagi wsadu, biezgcej porcji, skumulowanej wartosci sumarycznej
lub liczby wsadow spowoduje réwniez wyzerowanie rejestréw danych w poleceniu MLAN
Get Batch Info i powigzanych rejestrow Modbus. Wiecej informacji, patrz protokét MLAN.

Batch Alarm (Alarm wsadu) — Znajduje sie w menu Setup (Konfiguracja) / Specialized
Alarms (Alarmy specjalne) / Batch Complete Alarm (ON lub OFF) (Alarm zakonczenia
wsadu (wt./wyt.)) i umozliwia wigczenie lub wytgczenie uruchamiania alarmu po
zakonczeniu partii.

Baza danych receptur

Po aktywowaniu przycisk z etykietg RECIPE (RECEPTURA) bedzie widoczny na gtéwnym
ekranie sterownika. Ta opcja umozliwia tworzenie, zapisywanie i wczytywanie do 99
szczegotowych receptur we wbudowanej bazie danych receptur mieszalnika. Nacisng¢
przycisk Recipe (Receptury), aby przejs¢ na ekran receptur.

Ekran receptur zawiera: Baze danych 99 receptur (1 do 99) z nazwami. Strzatki w gore/w
dot umozliwiajg nawigacje w bazie danych 99 receptur. Wyswietlona jest rowniez aktualnie
wybrana receptura z liczbg i typem sktadnikow oraz ustawieniami, a takze oryginalna
receptura wczytana z bazy danych (jezeli taka zostata wczytana).

Utwoérz recepture — Nacisniecie pustej przestrzeni w tabeli bazy danych receptur
aktywuje przycisk tworzenia receptury. Nacisniecie przycisku tworzenia receptury
powoduje wyswietlenie komunikatu z pytaniem o zapisanie biezgcych ustawien i typow
wczytanych do mieszalnika jako nowej receptury. Po zapisaniu recepture mozna
sprawdzic i edytowac.

-
—
=0

Sprawdz recepture — Nacisniecie istniejgcej receptury w tabeli bazy danych receptur
aktywuje przycisk sprawdzenia receptury. Nacisniecie przycisku sprawdzenia receptury
powoduje wyswietlenie tabeli ze szczegdtowymi informacjami na temat receptury. W
tabeli mozna edytowac m.in.: Numer receptury (nieedytowalny), nazwe receptury i do
12 sktadnikow z typem materiatu (R=przemiat, N=naturalne, A=dodatki), ustawienia
materiatow i nazwe materiatow. W celu edycji nalezy dotkng¢ dowolne aktywne pole.
Bezposredni dostep do wytaczonych sktadnikéw jest niemozliwy, ale mozna je
aktywowac poprzez zmiane typu aktywnego sktadnika. Nazwy materiatow i receptur
ograniczone sg do 8 znakow.

- Usun recepture — Naci$niecie istniejacej receptury w tabeli bazy danych receptur
aktywuje przycisk usuwania receptury. Nacisniecie przycisku usuwania receptury
powoduje usuniecie wybranej receptury.
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Wczytaj recepture — Nacisniecie istniejgcej receptury w tabeli bazy danych receptur
aktywuje przycisk wczytania receptury. Nacisniecie przycisku wczytania receptury
powoduje wczytanie wybranej receptury do mieszalnika.

Wyczys¢ wczytang recepture — Gdy receptura z bazy danych receptur zostata
wczytana do mieszalnika, to jej nazwa i nazwy materiatow wyswietlane sg na ekranie
gtownym. W celu usuniecia nazw materiatéw ze sktadnikdw wyswietlanych na ekranie
gtdbwnym nalezy nacisngc¢ przycisk wyczyszczenia wczytanej receptury.

Baza danych receptur — Przycisk bazy danych receptur stuzy do importowania nowej
bazy danych receptur do mieszalnika lub eksportowania istniejgcej bazy z mieszalnika.
Ta funkcja nie zostata jeszcze wprowadzona w chwili przygotowywania tego
podrecznika.
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TAG Information (Informacje o TAGU)

Informacje o TAGU umozliwiajg powigzanie wszystkich danych (zuzycie materiatu,
ustawienia, parametry) z numerem operatora, numerem receptury lub numerem zlecenia w
celu usprawnienia monitorowania zuzycia materiatu i nastaw.

Operator — liczba 3-cyfrowa (0-999) ma na celu sledzenie, kto obstugiwat urzgdzenie.

Recipe (Receptura) — liczba 5-cyfrowa (100 do 65535) ma na celu powigzanie uzycia
materiatu z numerem receptury. Numery receptur 1 do 99 zarezerwowane sg dla receptur
wewnetrznych.

Uwaga: Oprogramowanie G2 moze uzyc¢ receptury aktywujgcej pobranie receptury
do mieszalnika z bazy danych receptur G2. Oprogramowanie G2 uzywa numerow
receptur 100-65535. Gdy numer receptury ustawiony zostanie na numer w zakresie
od 100 do 65535, oprogramowanie G2 wykryje te zmiane numeru receptury,
sprawdzi, czy receptura o takim numerze istnieje w bazie danych i automatycznie
pobierze te recepture do mieszalnika.

Work Order (Zlecenie) — liczba 6-cyfrowa (1 do 999999) umozliwia oznaczenie wszystkich
informacji wewnetrznym numerem porzgdkowym, takim jak numer zlecenia lub
zamowienia. W celu ustawienia numeru zlecenia nalezy poda¢ numer w zakresie od 1 do
999999, a nastepnie nacisng¢ przycisk SAVE (ZAPISZ).

Numery zlecenia i operatora wykorzystywane sg TYLKO do SLEDZENIA. NIE MAJA ONE
WPLYWU na dziatanie mieszalnika Weigh Scale Blender.
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Stanowisko dozowania

W trybie stanowiska dozowania urzgdzenie dozuje docelowg wage materiatu, a nastepnie
zatrzymuje sie i aktywuje alarm. Stanowisko dozowania mozna aktywowaé w menu System
Configuration (Konfiguracja systemu), Mode of Operation (Tryb pracy).

W trybie stanowiska dozowania w dolnej Srodkowej czesci ekranu gtownego wyswietlony jest
przycisk ,Dispense Station” (Stanowisko dozowania).

Opis zawartosci ekranu stanowiska dozowania:

Dispenser Target Weight (Docelowa waga dozowania) - docelowa waga dozowanego
materiatu (funty lub kilogramy). Waga docelowa wpisywana jest za pomoca klawiatury.

Current Portion (Biezgca porcja) - skumulowana ilos¢ biezgcego dozowania. Warto$¢ te
mozna wyzerowac poprzez nacisniecie jej pola, a nastepnie przycisku CLEAR
(WYCZYSC). Wyzerowanie tej wartosci w czasie cyklu dozowania spowoduje ponowne
rozpoczecie dozowania.

Accumulated Total (Skumulowana wartos¢ sumaryczna) - Skumulowana wartos¢
sumaryczna (funty lub kilogramy) catego dozowanego materiatu od czasu ostatniego
wyzerowania. Wartos¢ te mozna wyzerowac poprzez nacisniecie jej pola, a nastepnie
przycisku CLEAR (WYCZYSC). Wyzerowanie tej warto$ci spowoduje zresetowanie
skumulowanej sumarycznej wartosci wszystkich dozowan do zera.

Dispense Count (Liczba dozowan) - Skumulowana liczba wszystkich dozowan od czasu
ostatniego wyzerowania. Wartos¢ te mozna wyzerowac poprzez nacisniecie jej pola, a
nastepnie przycisku CLEAR (WYCZYSC). Wyczyszczenie tej wartosci spowoduje
wyzerowanie liczby wszystkich dozowan.

Obstuga stanowiska dozowania:

-_—

. Nacisngc¢ przycisk stanowiska dozowania, aby przej$¢ na ekran stanowiska dozowania.

Ustawic¢ docelowg wage dozowania za pomocg klawiatury (funty lub kilogramy zaleznie od
ustawien w konfiguraciji).

Nacisngc¢ przycisk alarmu, aby wtgczy¢ lub wytgczyc

uruchamianie alarmu po zakonczeniu dozowania.

Nacisngc¢ przycisk Start na ekranie stanowiska dozowania lub ekranie gtbwnym, aby
rozpoczg¢ dozowanie.

W czasie wazenia i dozowania materiatu w trybie stanowiska dozowania wyswietlony jest
ekran gtéwny. Mozliwe jest przetgczenie na ekran stanowiska dozowania, aby monitorowac
postep.

Po uzyskaniu docelowej wagi dozowanie zostanie zatrzymane. Uruchomi sie alarm, jezeli
alarm na zakonczenie dozowania zostat wigczony.

W celu rozpoczecia kolejnego dozowania nalezy nacisng¢ przycisk Start znajdujacy sie na
ekranie stanowiska dozowania lub ekranie gtownym.
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Automatyzacja rozpoczecia dozowania

Sygnat wejsciowy czujnika poziomu mozna uzy¢ do automatycznego rozpoczynania lub
ponownego rozpoczynania dozowania. Jest to mozliwe poprzez zwarcie styku miedzy matym
pinem zewnetrznym i Srodkowym pinem ztgcza czujnika poziomu.

Poniewaz silnik mieszajacy nie jest uzywany w trybie stanowiska dozowania, jego wyjscie stuzy do

sygnalizowania zakonczenia dozowania poprzez podanie sygnatu wyjsciowego 110 V na zigczu
silnika mieszajgcego po zakonczeniu dozowania. Wraz z rozpoczeciem kolejnego dozowania
napiecie silnika mieszajgcego powroci do zera.

Dostep operatora

Po aktywowaniu funkcji dostepu operatora, dostep do wybranych przez administratora funkdji
Dostep do wszystkich pozostatych funkcji mieszalnika
Patrz réwniez zmiana hasta

mieszalnika wymagac bedzie podania hasta.
bedzie niemozliwy. Domyslne hasto dostepu operatora to: 11111.

ponize;j.

. . Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie A
Nacisnaé (domy$Inie hasto administratora: 22222) nacisnaé: -|
Nacisngé System Configuration Na wyswietlaczu pojawia sie kategorie konfiguracji systemu.

(Konfiguracja systemu)
Nacisngé Preferences Na ekranie pojawig sie kategorie wtasciwosci systemu.

(Wiasciwosci)

Nacisna¢é  Qperator Access
(Dostep
operatora)

Na ekranie pojawi sie ekran dostepu operatora.

Opcje: Component settings (Ustawienia sktadnikéw), Weigh
Bin options (Opcje zbiornika wagowego), Mix Motor options
(Opcje silnika mieszajacego), Batch Mode (Tryb wsadu), FAST
operation (Tryb SZYBKI), Viewing Totals (Wyswietlanie
wartosci sumarycznych). Wszystkie opcje na prawym pasku
bocznym Manual Operation (Obstuga reczna), Calibration
(Kalibracja), Timed Operation (Praca czasowa) i opcje receptur
w tym tworzenie, usuwanie, edytowanie i pobieranie receptur.

Nacisna¢ -

aby zapisa¢ zmiany, lub nacisnaé |
czerwony symbol X, aby anulowaé i wyjsé.
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Zmiana haset

Dostep do sterownika jest chroniony przez jedno lub dwa hasta. Dostep do informacji o konfiguraciji
ograniczony hastem administratora (domysine hasto to: 22222). Jezeli aktywowana zostanie funkcja
dostepu operatora (patrz wyzej), dostep do czesto uzywanych funkcji jest dalej ograniczony z

wykorzystaniem hasta operatora. Jezeli bezpieczenstwo stanowi wazny aspekt pracy zakfadu i

wymagane jest zapewnienie ograniczenia dostepu, to nalezy zmienic te hasta.

. . Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie 2
Nacisnaé (domy$Inie hasto administratora: 22222) nacisnaé: -|
Nacisngé System Configuration Na wyswietlaczu pojawia sie kategorie konfiguracji systemu.

(Konfiguracja systemu)
Nacisngé Preferences Na ekranie pojawig sie kategorie wtasciwosci systemu.
(Wiasciwosci)
Nacisngé Change Na wyswietlaczu pojawia sie dwie opcje, Change Admin
) d Password (Zmien hasto administratora) i Change Operator
assworads Password (Zmien hasto operatora).
(Zmiana haset)
Wybraé hasto do zmiany.
Wprowad nowe hasto nastepnie ponownie wprowadzi¢ hasto, aby potwierdzi¢.
zi¢
Nacisna¢ | aby zapisa¢ zmiany, lub nacisnagé czerwony
symbol X, aby anulowaé i wyjsé. |
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Komunikacja

Komunikacja MLAN, G2 i OPC wykorzystuje numer ID, ktory musi by¢ skonfigurowany w sterowniku
prawidtowo, aby umozliwi¢ wysytanie polecen MLAN (G2, OPC i bezposredni MLAN wykorzystujg
polecenia MLAN. Wiecej informacji, patrz podrecznik protokotu MLAN). Komunikacja w protokole

MLAN przez Ethernet wykorzystuje numer ID i adres IP do komunikacji na porcie 9999.

Komunikacja w protokole Modbus stanowi opcje, ktérg trzeba aktywowac (patrz ponizej), i

wykorzystuje adres IP do komunikacji na porcie 502.

Komunikacja MLAN przez Ethernet (obejmuje G2, OPC i bezposredni MLAN)
odbywa sie na porcie 9999.

Komunikacja Modbus, jezeli jest aktywna (patrz nizej), odbywa sie na porcie
502.

Ustawianie numeru ID MLAN

Nacisngc¢

Nacisngc¢

Nacisng¢

Nacisngc

Nacisngc¢

Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie l—
H (domysinie: 22222) nacisnac: -

- Na wyswietlaczu pojawig sie kategorie konfiguracji
¥ Configuration EESEIEINIE

Communications  Na wyswietlaczu pojawig sie kategorie komunikacji
(Komunikacja) systemu.

Blender I.D. Wyswietlony zostanie ekran numeru ID mieszalnika.
Number (Numer ID
mieszalnika) Na tym ekranie mozna wpisa¢ nowy numer ID za pomoca

klawiatury. Prawidtowe numery ID mieszczg sie w
zakresie 1 do 254.

- aby zapisaé zmiany.
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Ustawianie adresu IP, maski podsieci, bramy

Nacisn
ac

Nacisn
ac
Nacisn
ac

Nacisn
ac

Nacisn
ac

Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie |—
(domysinie: 22222) nacisngé: -

Communications
(Komunikacja)

TCP/IP Configuration
(Konfiguracja TCP/IP)

Statyczne IP lub DHCP

Na wyswietlaczu pojawig sie kategorie konfiguracji
systemu.

Na wyswietlaczu pojawig sie kategorie komunikacji
systemu.

Na ekranie pojawi sie ekran konfiguracji TCP/IP. Na tym
ekranie nalezy podac¢ adres |IP, maske podsieci i
domysing brame poprzez wpisanie numerow za pomocg
klawiatury w polu podswietlonym na zielono. W celu
przejscia do kolejnego pola dotkng¢ pola, ktdére ma zostac
zmienione, i wpisa¢ odpowiednig wartosc. Alternatywnie
klikng¢ Enable DHCP (Aktywuj DHCP), aby przypisac IP z
wykorzystaniem DHCP. Adres MAC podany jest w celu
zapewnienia identyfikacji urzgdzenia.

aby zapisac zmiany.

Aktywowanie protokotu Modbus

Nacisngc

Nacisngc¢

Nacisngc

Nacisng¢

Nacisngc¢

x Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie Nastepnie | f
hasta. (domysinie: 22222) nacisna¢:

. &Y Configuration

Communications
(Komunikacija)

Modbus Server
(Serwer Modbus)

Na wyswietlaczu pojawig sie kategorie konfiguracji
systemu.

Na wyswietlaczu pojawig sie kategorie komunikacji
systemu.

Na wyswietlaczu pojawi sie ekran serwera Modbus.
Na tym ekranie zaznaczy¢ pole wyboru Enable
(Aktywuj), aby aktywowa¢ komunikacje w protokole
Modbus.

aby zapisac zmiany.
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Mapa menu konfiguracji - Krotkie oméwienie
W tym rozdziale przedstawiono skrécony opis elementéw w menu Setup (Konfiguracja). Szczegotowe
informacje, patrz rozdziat Menu konfiguracji - Petne oméwienie na stronie 50.

| 2 Setup (Konfiguracja) (dostep chroniony hastem) — Menu ustawien i opcji

» | Blender Configuration (Konfiguracja mieszalnika) - Nastawy dotyczgce mieszalnika
» | Parameters (Parametry) - pracy sterownika

» | Control Times (Czasy sterowania)

e SBO - Sterowanie przedmuchem czujnika

e STL - Czas osiadania przed wazeniem

e DTI - Maksymalny czas ustalania opréznienia zbiornika wagowego

e DLY - Opdznienie rozpoczecia cyklu

» | Weight Limits (Wartosci graniczne wazenia)

e TL - Dolna wartos¢ graniczna tary

e TH - Goérna wartos¢ graniczna tary

o MAX - Maksymalna pojemnos¢ zbiornika wagowego

e FUL - Masa catego wsadu

» | Regrind Control (Sterowanie przemiatem)

¢ RHL - Sterowanie poziomem wysokim/niskim

e ROV - Sterowanie poziomem przemiatu

e ROC - Wartos$¢ procentowa przemiatu jako sktadnik naturalny

» | Additive Control (Sterowanie dodatkami)

e PTA - Dodatki jako warto$¢ procentowa catosci

e PAR - Procentowa warto$¢ dodatkéw jako przemiat

» | Vibration Control (Sterowanie drganiami)

e BER - Waga graniczna przerwania

e WDF - Réznica odczytu wagi w czasie pracy

o KDF - Rdéznica odczytu wagi w czasie kalibracji

» | Components (Skladniki)- Parametry indywidualnie dla kazdego sktadnika 1-12
o RD - Wartos¢ graniczna ponownej proby - Dopuszczalny brak wagi

e RP - Warto$¢ graniczna ponownej proby - Dopuszczalny brak procentowy
e AL - Alarm standardowy - Liczba ponownych préb przed uruchomieniem
alarmu

LA - Czas opdznienia - Czas opdznienia w milisekundach na skfadnik
Tl - Szybkos¢ dozowania - Czas

WT - Szybkos¢ dozowania - Waga

PO - Wyjscie impulsowe / czas

MI Limit Adjust - Minimalna szybkos$¢

e NC Limit Adjust - Regulacja wartosci granicznej

» | Mixer Control (Sterowanie mieszaczem)

e FCV - Opodznienie otwarcia zaworu sterujgcego przeptywem

e MPO - Czas napedu pneumatycznego mieszacza

e JOG - Czas sterowania impulsowego

e MIX - Czas mieszania

» | Component Types (Typy skladnikéw) - Pozwala ustawi¢ typ kazdego sktadnika.
» | Operating Options (Opcje robocze)

Precision Ratio (Precyzja podawania) - Precyzja podawania skfadnikéw

> naturalnych i dodatkéow

> Progressive Metering (Dozowanie progresywne) - Dozowanie progresywne
indywidualnie dla sktadnikéw

> Weigh Bin Dump Options (Opcje oprézniania zbiornika wagowego) - Praca
zbiornika wagowego jednokrotna lub dwukrotna

> | Dispense Order (Kolejno$é dozowania) - Kolejno$¢ dozowania sktadnikéw

> End Empty/Full (Koncz pusty/petny) - Konczenie cyklu z petnym lub pustym
zbiornikiem wagowym.

> Volumetric Operation (Praca w trybie wolumetrycznym) - Dozowanie czasowe

(bez wazenia).
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>

Alternate Liquid Color (Alternatywny barwnik ciekly) - Automatyczne
przetaczenie ze sktadnika 10 na 11.

» | Specialized Operations Opcje aktywne na ekranie gldwnym
(Operacje specjalne) e Clear View Totals (Wyczys¢ wartoSci
sumaryczne)
e Fast Mode (Tryb szybki)
e Tryb wsadu
e Recipes (Receptury)
e Tag Information (Informacje o tagu)
> | Specialized Alarms (Alarmy | Specjalne alarmy urzgdzenia
specjalne) e Maximum Weight Exceeded Alarm (Alarm
przekroczenia maksymalnej wagi)
e Batch Complete Alarm (Alarm zakonczenia
wsadu)
e  Mix Motor Failure Alarm (Alarm usterki silnika
mieszajgcego)
e Cycle Timeout Alarm (Alarm przekroczenia
limitu czasu cyklu)
e Totals Alarm (Alarm warto$ci sumarycznych)
e Weigh Bin Loosing Weight Alarm (Alarm
ubywania materiatu ze zbiornika wagowego)
» | Pracareczna Reczna obstuga urzadzen
> T'm?d Operations (Praca w Czasowe dozowanie poszczegdlnych sktadnikow
trybie czasowym)
» | Calibration Routines e Flow Rate Calibration (Kalibracja szybkosci

(Procedury kalibraciji)

podawania materiatu)
e Calibrate Load Cells (Kalibruj ogniwa
obcigznikowe)

System Configuration
(Konfiguracja systemu)

Ustawienia dotyczgce systemu

Mode of Operation (Tryb

Typ maszyny, typ mieszania, doktadnos¢ nastaw.

| 2
pracy)
» | Controller Preferences
(Whasciwosci sterownika)
» | Date and Time (Data i godzina)
> | Language (Jezyk) - Wybor jezyka
» | Menu Bar Options (Opcje paska menu) - Wiasciwosci przyciskéw menu
» | Flex-Lite Integrated Loading (Zintegrowany system zatadunku Flex-Lite) -
aktywacja/dezaktywacja
> | Weight Units (Jednostki wagi) - funty, uncje, gramy, kilogramy
» | Change Passwords (Zmien hasta) - Zmiana hasta administratora lub operatora
P> | Screen Options (Opcje ekranu) - Wygaszacz ekranu, jasnos¢, kalibracja, opcje
> Communications
(Komunikacja)
» | Blender I.D. Number (Numer ID mieszalnika) - Ustawienie numeru
identyfikacyjnego mieszalnika
» | Modbus Server (Serwer Modbus) - aktywacja/dezaktywacja TCP Modbus
» | TCP/IP Configuration (Konfiguracja TCP/IP) - Ustawianie adresu IP, maski
podsieci, bramy
» | MLAN Serial Baud Rate (Szybkos$¢ transmisji szeregowej MLAN) - Ustawianie
szybkosci transmisji szeregowej MLAN
» | Print Options (Opcje druku)
» | Print Totals (Drukuj wartosci sumaryczne) - Drukuje wartosci sumaryczne na
pamie¢ Flash USB
» | Print Alarm History (Drukuj historie alarméw) - Drukuje historie alarméw na
pamie¢ Flash USB
» | Print Cycle History (Drukuj historie cykli) - Drukuje historie cykli na pamie¢ Flash
USB
» | Print Parameters (Drukuj parametry) - Drukuje zestawienie parametréw na pamieé

Flash USB
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» | Print Alarms and Events (Drukuj alarmy i zdarzenia) - Drukuje rejestr alarméw i
zdarzen na pamieé Flash USB

» | Print Cycle Options (Drukuj opcje cyklu) - Drukuje opcje cyklu na pamie¢ Flash
USB

» | Print All (Drukuj wszystko) - Drukuje wszystkie powyzsze zestawienia na pamiec
Flash USB

Diagnostics (Diagnostyka) |

» | System Information (Informacje o systemie) - Firmware, modut tadujgcy, wersje
1/0

» | Load-Cell Diagnostics (Diagnostyka ogniwa obcigznikowego) - Nieprzetworzone
odczyty z ogniwa obcigznikowego

» | Alarm and Event Log (Rejestr alarmow i zdarzen) - Wyswietla alarmy i zdarzenia
z mozliwoscig wydruku

» | Live Diagnostics (Diagnostyka na zywo) - Raport diagnostyczny biezgcego cyklu,
mozliwo$¢ wydrukowania historii

» | Communication Diagnostics (Diagnostyka komunikacji) - Informacje na temat

komunikaciji

Resets (Resetowanie) |

User Settings (Ustawienia uzytkownika) - Zapisywanie / przywracanie ustawien
wykonanych przez uzytkownika

Restore Factory Defaults (Przywré¢ ustawienia fabryczne) - Przywraca
ustawienia fabryczne

Factory Access (Dostep fabryczny) - Dostep tylko dla pracownikow fabryki

viv,K vV

Firmware Updates (Aktualizacje firmware) - Przeszukuje pamie¢ USB pod katem
dostepnych aktualizacji, wybiera i przeprowadza aktualizacje firmware. W celu
uzyskania aktualizacji nalezy skontaktowac sie z firmg Maguire Products Inc.
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Menu konfiguracji — Petne oméwienie

Dostep do menu konfiguracji mieszalnika lub systemu chroniony jest hastem. Do menu
konfiguracji mozna wejs¢ z poziomu ekranu gtdwnego poprzez nacisniecie przycisku:

Na wyswietlaczu pojawi . - -
. . . . . Nastepnie
Nacisnaé sie prosba o podanie nacisnaé:
hasta. (domy$inie: 22222) ac:

Parametry — Wszystkie sterowniki mieszalnikow WEIGH SCALE BLENDER
pracujg na podstawie wewnetrznych PARAMETROW. Poniewaz klienci majg
bardzo rézne wymagania, zapewnilismy dostep do tych parametrow z poziomu
ekranu dotykowego. Parametry podzielone sg na nastepujgce kategorie: Control
Times (Czasy sterowania), Vibration Control (Sterowanie drganiami), Weight
Limits (Wartosci graniczne wagi), Components (Sktadniki), Regrind Control
(Sterowanie przemiatem), Mixer Control (Sterowanie mieszaczem). Parametry
omdwione sg na stronie 51.

Menu konfiguracji podzielone jest na dwie kategorie: Blender Configuration (Konfiguracja
mieszalnika) i System Configuration (Konfiguracja systemu).

Blender Configuration (Konfiguracja mieszalnika)

Obejmuje nastawy urzadzenia, takie jak: parametry, konfiguracja typu sktadnikéw,
opcje robocze, operacje specjalne, alarmy specjalne, obstuga reczna, praca w trybie
czasowym i procedury kalibracyjne.

System Configuration (Konfiguracja systemu)

Obejmuje ogdlne ustawienia catego systemu, takie jak: Tryby pracy, wtasciwosci
systemu, ustawienia komunikacji, opcje drukowania, diagnostyka i resetowanie
systemu.

W kolejnym rozdziale opisano funkcje dostepne w menu konfiguraciji.

50



Blender Configuration (Konfiguracja
mieszalnika)

Parametry

SETUP (KONFIGURACJA) > Blender Configuration (Konfiguracja mieszalnika) > Parameters (Parametry)

Wprowadzenie do parametrow

Parametry — Wszystkie sterowniki mieszalnikéw WEIGH SCALE BLENDER pracujg na podstawie wewnetrznych
PARAMETROW. Poniewaz klienci majg bardzo rézne wymagania, zapewnilismy dostep do tych parametréw z
poziomu ekranu dotykowego. Parametry podzielone sg na nastepujgce kategorie: Control Times (Czasy sterowania),
Vibration Control (Sterowanie drganiami), Weight Limits (Wartosci graniczne wagi), Components (Sktadniki), Regrind
Control (Sterowanie przemiatem), Mixer Control (Sterowanie mieszaczem).

SKROCONY opis podano na poczatku.
PELNY opis znalez¢ mozna na koncu tego podrecznika (Tylko w wersji angielskiej).

Przedstawione wartosci parametrow to poczgtkowe wartosci zapisane w pamieci ROM
modelu 940. Poczgtkowe wartosci dla innych modeli podano na koncu tego rozdziatu.

Parametry sktadajg sie z pieciu cyfr z zerem dodanym na poczatku.

CZAS CZAS wyrazony jest w sekundach, minutach lub sygnatach przerwania.
(244 sygnaly przerwania = 1 sekunda).

WAGA zawsze wyrazona jest w GRAMACH.
w modelach 100 i 200 uzywane sg dziesigte czesci grama: (xxxx,x). (00010 =1
gram)
W modelach 400/900/1800/3000 uzyte sg petne gramy: (xxxxx). (00010 = 10
gramoéw)

PROCENT wyrazone sg z doktadnos$cig do dziesiatej czesci w ustawieniach (0xxx.x) i jako
liczby catkowite w innych miejscach (00xxx).

Nawigacja miedzy parametrami
Dostep do parametrow mozliwy jest w menu konfiguracji. Parametry podzielone sg na nastepujgce
kategorie:

Control Times DLY | Opdznienie rozpoczecia cyklu (milisekundy)

(Czasy
sterowania)

DTI Maksymalny czas ustalania opréznienia zbiornika wagowego

STL Czas osiadania przed wazeniem (milisekundy)

SBO Przedmuch czujnika (liczba impulséw, opéznienie impulsu)

Vibration Control | KDF | Roznica odczytu wagi w czasie kalibracji (1/10 grama)
(Sterowanie

drganiami)
WDF | Roéznica odczytu wagi w czasie pracy (1/10 grama)
BER | Waga graniczna przerwania (1/10 grama
Weight Limits FUL Masa catego wsadu (gramy)
(Wartosci MAX | Maksymalna pojemno$é zbiornika wagowego (gramy)
iczn TH Goérna wartos¢ graniczna tary (1/10 grama)
gra_mc_z e TL Dolna wartos¢ graniczna tary (1/10 grama)
wazenia)
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Components RP Wartos¢ graniczna ponownej proby - Dopuszczalny brak procentowy
(Sktadniki) RD Wartoéé graniczna pqnownej préby - D(_)pu_szczalny brak wagi (1/10 grama)
MATERIALY 1 do 12: AL Liczba pono.wn.ych prpb przed uruchomieniem alarmu

LA Czas opéznienia (milisekundy)
WT Szybkos$¢ dozowania — waga w 1/10 grama

Tl Szybkos¢ dozowania - Czas w milisekundach

PO Wyijscie impulsowe / czas (sekundy)

SE Godrna wartos$¢ graniczna

XT Doktadnos¢ do dziesigtej lub setnej czesci grama

NC Regulacja wartosci granicznej

Mi Minimalna szybkos$¢ (g)

Regrind Control ROC | % przemiatu traktowany jako naturalny
(Sterowanie ROV | Sterowanie poziomem przemiatu
RHL | Sterowanie poziomem wysokim/niskim

przemialem)

Mixer Control MIX Czas mieszania
(Sterowanie
mieszaczem)

JOG | Czas impulsowania

MPO | Czas napedu pneumatycznego mieszacza

FCV Opdznienie otwarcia zaworu sterujgcego przeptywem

Load Cell Limits LCL Niska wartos¢ graniczna ogniwa obcigznikowego
(Wartosci

graniczne ogniw
obcigznikowych)

LCH Wysoka warto$¢ graniczna ogniwa obcigznikowego

LCF Czestotliwos$¢ ogniwa obcigznikowego

LCZ | Waga zerowa ogniwa obcigznikowego

przejs¢ do tej samej pozycji wzglednej na innegj liscie. Umozliwia to szybkie

Na liscie SKLADNIKOW przyciski ze strzatkg (Sktadnik 1, Sktadnik 2 itp.) pozwalajg
sprawdzenie tych samych parametréw we wszystkich grupach sktadnikow. ‘

W celu zmiany wyswietlonego parametru nalezy za pomocg strzatek w goére/w doét
ustawi¢ nowg warto$¢. Przycisk anulowania spowoduje usuniecie wpisanej
wartosci.

Nacisng¢ zielony znak zaznaczenia, aby zapisac
zmiane.

Czerwona ikona ,X” umozliwia wyjscie z sekwencji
w dowolnej chwili.

Funkcje poszczegdélnych parametrow wyjasniono szczegétowo na kolejnej stronie.

Nawigacja w celu zmiany parametrow:

. . Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie
Nacisnac X (domyslnie: 22222) nacisnaé: -I

Nacisnaé Blender Configuration = Na wyswietlaczu pojawig si¢ kategorie konfiguracji urzadzenia.
(Konfiguracja
mieszalnika)
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Nacisngé

»Parametry”

Na wyswietlaczu pojawia sie kategorie parametréw.
Parametry podzielone sg na 6 kategorii. Control Times (Czasy
sterowania), Vibration Control (Sterowanie drganiami), Weight
Limits (Wartosci graniczne wagi), Components (Sktadniki),
Regrind Control (Sterowanie przemiatem) i Mixer Control
(Sterowanie mieszaczem).

Nacisngé

Kategorie zawierajaca
parametr wymagajacy
zmiany.

W kazdej kategorii znajduje si¢ kilka parametréw oznaczonych
3 literowym skrétem po lewej stronie ekranu.

W kategorii skltadnikéw znajduje sie 12 materiatéw, kazdy
posiadajacy kilka parametréw lub grup parametréw
sterujacych.

Nacisngé

Parametr
wymagajacy zmiany.

Na ekranie pojawi sie 5 cyfr.

Cyfry mozna zmienié strzatkami w gére
lub w dét.

Nacisngé

aby zapisa¢ zmieniony parametr, lub
nacisna¢ czerwony symbol X, aby
anulowac¢ i wyjsé.
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Parametry — Informacje ogélne — Wyjasnienie
Podano nastawy dla modeli serii 200 w charakterze przyktadu.

DLY 02000

OPOZNIENIE ROZPOCZECIA CYKLU - Opéznienie przed rozpoczeciem cyklu.

(milisekundy)

DTI 00006

STL 00500

SBO 00000

FUL 20000

MAX 30000
(gramy).

TH 01000
TL 00500

Czas w milisekundach, przez jaki czujnik musi pozosta¢ odstoniety przed
uruchomieniem cyklu. Zaleca sie ustawienie czasu minimum 02000 (ms). Przy
niskiej wydajnosci zwiekszenie parametru DLY moze w razie potrzeby zapewnic
lepsze wyniki mieszania.

CZAS OPROZNIANIA ZBIORNIKA WAGOWEGO na koncu cyklu. (sekundy)
Maksymalny CZAS ustalania odczytu wagi pustego zbiornika.

CZAS OSIADANIA PO DOZOWANIU. (milisekundy)
Czas OSIADANIA odmierzonego materiatu przed zwazeniem.

PRZEDMUCH CZUJNIKA

Jezeli w parametrze SBO ustawiona zostanie wartos¢, to mieszalnik Weigh Scale
Blender bedzie uruchamiat zawor przedmuchu czujnika podang liczbe razy z
ustalonym opo6znieniem miedzy uruchomieniami w celu zdmuchniecia pytu z
powierzchni czujnika.

1. cyfra (pomnozona przez 10) to liczba przedmuchéw na cykl (1=10, 2=20 itp.).
2.1 3. cyfra to czas wytgczenia w sekundach.

4.1 5. cyfra to czas wigczenia z doktadnos$cig do dziesigtej czesci sekundy (#.,#).
Zalecana nastawa parametru SBO to 21502.

Ustawienie parametru SBO na warto$¢ 00000 dezaktywuje przedmuch.

DOCELOWA WAGA CALEGO WSADU w gramach

Parametr ten nalezy zmieniac tylko w przypadku ekstremalnie lekkich lub ciezkich
materiatdw. Domysine wartosci oparte sg na sredniej objetosci materiatu. Materiaty
o niewielkiej masie mogg przekroczy¢ objetos¢ zbiornika wagowego i wymagacé
przez to zmniejszenia wartosci parametru FUL. Zmniejszenie wartosci parametru
FUL zmniejsza wydajnosc.

Maksymalna WAGA ZBIORNIKA - waga docelowa dla oprogramowania

Parametr FUL odpowiada docelowej wadze mieszanki w kazdym cyklu. Parametr
ten nalezy zmieniac tylko w przypadku ekstremalnie puszystych lub bardzo ciezkich
materiatdw. Parametr MAX zapobiega przepetnieniu zbiornika wagowego. Jest on
resetowany automatycznie w przypadku zmiany parametru FUL.

Wysoka wartos¢ graniczna tary

Niska wartos¢ graniczna tary

Parametry TH i TL to gorna i dolna wartos¢ graniczna tary.

Jezeli tara jest mniejsza niz wartos¢ parametru TL, uruchamiany jest ALARM.

Jezeli tara jest wieksza niz wartos¢ parametru TH, uruchamiany jest ALARM, a
zbiornik wagowy otwiera sie w probie oproznienia. Wartos¢ parametru
TH nalezy zwiekszyc¢, jezeli uzywany materiat ma tendencje do
przywierania do scian zbiornika wagowego.

Wartos¢ domysina zalezy od modelu. Wahania tary nie wptywajg na doktadnos¢.
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PRN 00000

Procent przemiatu traktowany jako skfadnik naturalny

1. cyfra: 0 = dodaje, 1 = odejmuje ... dodatek do lub od przemiatu.

2. cyfra: Sktadnik typu przemiat.

3. cyfra: 0 = wszystkie dodatki. Podanie liczby wskazuje tylko okreslony sktadnik typu
dodatek.

Ostatnie 2 cyfry: Procentowa warto$¢ przemiatu. 99 = 100.

Przyktad: 01030 - 0O=dodac¢, 1=przemiat ze zbiornika 1, 0=wszystkie dodatki, 30%
przemiatu jako naturalny.

3. pozycja przyjmuje wartosci 1-9, A, B, C jako liczby porzgdkowe sktadnikow.

RAC 000000 Automatyczne sterowanie przemiatem

RLC 00000

RHL 00000

Ten parametr sklada sie z sze$ciu cyfr.

1. cyfra to sktadnik typu przemiat.

2.1 3. cyfra to liczba cykli.

Ostatnie 3 cyfry to wartos¢ procentowa, o jakg zwiekszana jest biezgca nastawa.
Przyktad: 110100 - Przemiat nr 1, 10 cykli zwiekszenie nastawy o 100%.
Biezgca nastawa 25%, zwieksza sie do 50%.

Sterowanie poziomem przemiatu — dziata razem z parametrem RHL

1. cyfra to sktadnik typu przemiat.

Ostatnia cyfra to wartos¢ procentowa zwiekszenia biezgcej nastawy, gdy czujnik jest
zakryty i odkryty.

Przyktad: 10005 - Przemiat nr 1 zwiekszenie 5% w kazdym cyklu na podstawie
parametru RHL.

Sterowanie poziomem wysokim/niskim - Wymaga czujnikéw poziomu
Pierwsze 3 cyfry to wysoka wartos¢ procentowa, gdy gorny czujnik jest zakryty.
Ostatnie 2 cyfry to niska warto$¢ procentowa, gdy oba czujniki sg odkryte.
Przyktad 07020. Nastawa przemiatu 50. Jezeli oba czujniki sg zakryte, nastawa
zwiekszana jest do 70%. Jezeli oba czujniki sg odkryte, nastawa zmniejszana jest
do 20%.

PTA - Dodatki jako wartos¢ procentowa catosci

PAR 00000

Umozliwia dozowanie do 5 dodatkéw jako wartosci procentowej catego wsadu.
Kazda cyfra oznacza skfadnik.
Sktadniki to: 1-9, 10=A, 11=B, 12=C, O=brak

Procent dodatkow do przemiatu

1. cyfra to sktadnik typu przemiat.

2. cyfra to sktadnik typu dodatek.

Ostatnie 3 cyfry to wartos¢ procentowa z doktadnos$cig do jednej dziesiatej (##,#).
Przyktad 15050: Przemiat 1, Dodatek 5, 5%

KDF — Dopuszczalna réznica odczytow prawidtowej wagi (gramy)

Parametr KDF stosowany jest tylko w czasie kalibracji ogniwa obcigznikowego.

Informacje na temat normalnej pracy, patrz parametr WDF.

Roéznica wyrazona jest w gramach lub dziesigtej czesci grama zaleznie od modelu
mieszalnika.

Seria Micro Blender, 100, 200 = dziesigta czeS¢ grama

Seria 400, 900, 1800, 2400, 3000 = cate gramy

Parametr moze wymagac zwiekszenia wartosci w przypadku nadmiernych drgan.
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WDF - Dopuszczalna réznica odczytéw prawidiowej wagi (gramy)

Parametr WDF stosowany jest tylko w czasie normalnej pracy.

Roéznica wyrazona jest w gramach lub dziesigtej czesci grama zaleznie od modelu
mieszalnika.

Seria Micro Blender, 100, 200 = dziesigta czeS¢ grama

Seria 400, 900, 1800, 2400, 3000 = cate gramy

Parametr moze wymagac zwiekszenia wartosci w przypadku nadmiernych drgan.

Pierwsza cyfra = czas wykonywania pomiaru w potowie sekundy (1= 1/2 sekundy ...
5=2,5 sekundy).

BER - Waga w gramach przekroczenia wagi powodujgca przerwanie dozowanie skiadnika.
Ten parametr zapobiega przepetnieniu zbiornika wagowego.
Dozowanie sktadnika jest przerywane, gdy waga przekroczy wage docelowg o
wartosc¢ parametru BER. Pozostate sktadniki dozowane sg normalinie.
Wartos$¢ 1 na ostatniej pozycji (00201) powoduje wydruk danych cyklu na pamiec
USB w przypadku przerwania.
Zazwyczaj parametr ten nie wymaga zmiany.
Jezeli drgania powodujg niepotrzebne przerwanie dozowania, wartosc¢ nalezy
zwiekszyc.
Warto$¢ domysina to 00200 (20 gramow lub 200 gramow, zaleznie od modelu).
Seria Micro Blender (MB), 100, 200 - dziesigta cze$¢ grama
Seria 400, 900, 1800, 2400, 3000 - cate gramy

ROC 00000 BARWIENIE PRZEMIALU - Parametry ROC, ROV i RHL umozliwiaja kontrole
uzycia przemiatu.
Parametr ROC oznacza PROCENTOWA WARTOSC PRZEMIALU, ktéry zostanie
potraktowany jako sktadnik naturalny w czasie obliczania ilosci dozowanego
BARWNIKA lub DODATKU. Powoduje to dodanie pewne;j ilosci barwnika lub
dodatku do przemiatu.

ROV 00000 OBEJSCIE PRZEMIALU - Parametr ROV wykorzystywany jest w zamknietych
liniach technologicznych z automatycznym przetwarzaniem przemielonych odpadow.
Ten parametr pozwala wykry¢, gdy wiecej przemiatu jest produkowane niz
zuzywane, i aktywuje obejscie biezgcej nastawy poprzez jej zwiekszenie. Zapobiega
to cofaniu materiatu do mtyna.

RHL 00000 POZIOMY PRZEMIALU - WYS./NIS. - Parametr RHL stosowany jest tylko, jezeli
urzgdzenie wyposazone jest w czujniki poziomu materiatu w koszu przemiatu.
Odczyty z tych czujnikdbw poziomu pozwalajg zmieni¢ procentowy udziat przemiatu.

MIX 00015 Czas mieszania (sekundy)
CZAS, przez jaki silnik mieszajacy jest wtgczony po oproznieniu zbiornika
wagowego.

JOG 03030 Praca mieszacza po uplynieciu czasu ustawionego w parametrze MIX
(liczba/sekundy)
Po uptynieciu czasu ustawionego w parametrze MIX parametr JOG uruchomi
mieszacz na 1 obrét co xx sekund xxx razy. Pierwsze 3 cyfry 00000 oznaczajg
tgczng liczbe obrotéw. Ostatnie dwie cyfry 00000 oznaczajg przerwe w sekundach.
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MPO 00000 Czas mieszania mieszalnika Micro Blender
Stosowany w mieszalnikach Micro Blender z mieszaczem pneumatycznym ttokowym
Parametr MPO reguluje z doktadnoscig do dziesigtej czesci sekundy czas obrotéw w
prawo i lewo topatki mieszajgcej. Nastawa MPO 00010 oznacza 1 sekunde w obu
kierunkach.

FCV 00006 Zawor sterujacy przeptywem - Opdznienie otwierania i zamykania zaworu
sterujgcego przeptywem
Cyfra 1. = Gdy zasilanie jest wytgczone: 0 = ZAMKNIETY (domysinie), 1 =
OTWARTY
(koniecznos¢ odwrotnego podtgczenia przewodow pneumatycznych).
Cyfry 2. i 3. = czas op6znienia w sekundach przed zamknieciem.
Cyfry 4.1 5. = czas opoznienia w sekundach przed otworzeniem.

MCT - Alarm monitora czasu cyklu
Tylko w przypadku montazu na wlocie maszyny
Uruchamia alarm w przypadku przekroczenia normalnego czasu cyklu zgodnie z
mnoznikiem lub o czas w sekundach.
00000 = nieaktywny
Pierwsze dwie cyfry (02xxx) to mnoznik czasu poprzedzajgcego cyklu.
Ostatnie trzy cyfry (xx060) to czas w sekundach ponad czas poprzedzajgcego cyklu.
Przycisk wytgczenia alarmu lub rozpoczecie kolejnego cyklu wytgczajg alarm.
Generuje: Alarm monitora czasu cyklu - Kod 23

PRT 00000 CZESTOTLIWOSC DRUKOWANIA RAPORTOW - Czestotliwo$é w minutach
automatycznego drukowania WARTOSCI SUMARYCZNYCH.
Ten parametr reguluje automatyczne DRUKOWANIE WARTOSCI
SUMARYCZNYCH MATERIALOW. Pamie¢ Flash USB musi byé podtgczona. Ten
parametr mozna znalez¢ w menu Options (Opcje) / Special Functions (Funkcje
Specjalne) / Print Options (Opcje drukowania) / Print Diagnostics (Drukowanie
danych diagnostycznych).

LCL, LCH, LCF, LCZ - Wartosci graniczne ogniwa obcigznikowego - NIE WOLNO ICH
ZMIENIAC
Wartosci graniczne ogniwa obcigznikowego. Automatycznie ustawione zaleznie od
modelu.
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Parametry sktadnikéw Wyjasnienie
Dostepnych jest 12 grup parametréw, kazda dla jednego sktadnika. Na wydrukach parametrow
pierwsza cyfra w nazwie parametru oznacza numer sktadnika.

RP 00010
RD 00300

AL 00000

Ponowna préba na podstawie wartosci procentowej - brak materiatu
Ponowna préb na podstawie wagi w gramach - brak materiatu

Parametr RP oznacza brak materiatu wyrazony jako PROCENT docelowej wagi
dozowanego materiatu, a parametr RD to brak materiatu wyrazony w GRAMACH.
Parametry te stosowane sg fgcznie i dowolny z nich wymusi ,ponowng probe”
dozowania. Wprowadzanie zmian nie jest konieczne. ,Ponowna proba” to
dodatkowe dozowanie obliczone tak, aby uzupetni¢ brakujgcg ilos¢ materiatu do
wartosci docelowe;.

Proby bedg ponawiane do czasu, az roznica miedzy wymagang iloscig a iloscig
odmierzong bedzie rowna lub mniejsza niz warto$¢ w parametrze _RP (procent) i
parametrze _RD (waga w gramach). Proces moze by¢ kontynuowany, gdy
wymagania ustawione w obu parametrach RP i RD zostang spetnione, z jednym
wyjatkiem: Jezeli parametr ALARMU (AL) ustawiony jest na wartos¢ 00000,
0znaczajgca, ze proces nie ma by¢ zatrzymywany, a alarm uruchamiany, pierwsze
dozowanie zostanie zawsze zaakceptowane bez podejmowania kolejnych préb.
Parametr RD ustawiany jest w ramach procedury kalibracji szybkosci podawania i
ulega zmianom wraz z uptywem czasu.

Ostatnia cyfra = liczba ponownych préb przed uruchomieniem ALARMU.
00001 do 00009 = uruchomienie alarmu, zatrzymanie procesu.
00011 to 00019 = uruchomienie alarmu, kontynuowanie procesu.

Parametry te regulujg dziatanie funkcji ALARMU. W przypadku braku materiatu lub
braku dozowania te flagi decydujg o reakcji sterownika. Przedstawione domysine
ustawienia powodujg uruchamianie alarmu dla sktadnikéw naturalnych, barwnikéw i
dodatkéw, ale nie dla przemiatu.

Ustawia sposéb dziatania alarmu braku materiatu dla kazdego sktadnika.
Ostatnia cyfra oznacza liczbe préb przed podjeciem dziatania.

00000 = BRAK ALARMU, BRAK PROB

00001 do 09 = ALARM, ponawianie prob.

00011 do 19 = ALARM, przerwanie préb, kontynuowanie procesu.

00021 do 29 = ALARM, przerwanie prob, zatrzymanie procesu. Nacisngc przycisk
wyciszenia alarmu, aby ponownie podjgc proby.

00031 do 39 = BRAK ALARMU, przerwanie préb, kontynuowanie procesu.
Pierwsze 3 cyfry (000xx) stuzg do ZATRZYMANIA i uruchomienia ALARMU w
przypadku dozowania nadmiernej ilosci. Podawane w gramach lub procentach.
Gramy: 001 —4909.

Procent: 501 — 599 (1% do 99%).

1LA 00020 Opodznienie reakcji mechanicznej przed RZECZYWISTYM rozpoczeciem
dozowania (milisekundy)

Parametr LA to czas opoznienia miedzy otrzymaniem sygnatu przez urzgdzenie a
rzeczywistym zadziataniem. Zmiana urzgdzenia odmierzajgcego moze wymagac
zmiany wartosci parametru LA.
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WT Waga
Tl Czas
podawania

PO 00000

SE 01000

Szybkosé dozowania (gramy/sekunde)
Ustawiany AUTOMATYCZNIE w ramach procedury kalibracji szybkosci

Parametry WT i Tl regulujg szybkos¢ podawania, czyli dozowania poszczegdlnych
materiatdw. Mogg one byc¢ ustawione recznie w ramach procedury Kalibracji
szybkosci podawania oraz automatycznie po zakonczeniu kazdego cyklu.

Po zmianie rozmiaru podajnika slimakowego lub istotnej zmianie szybkosci
podawania materiatu mozna dostosowac¢ parametry WT / Tl w ramach procedury
Kalibracji szybkosci podawania materiatu w celu automatycznego ustawienia
nowej szybkosci podawana.

PO - Wyjscie impulsowe - Dla zaworéw Micro Pulse

Parametr PO kontroluje czas wigczenia i wytgczenia z doktadnoscig do dziesigtej
czesci sekundy konkretnego sktadnika w przypadku uzycia wyjscia ,impulsowego”.
Pierwsze trzy cyfry (001xx) regulujg czas wigczenia. Ostatnie dwie cyfry (xxx01)
regulujg czas wytgczenia. Zalecana nastawa: 00101. 00000 wytgcza wyjscie
impulsowe.

SE — GORNA WARTOSC NASTAWY - Stosowane do zablokowania wysokich

nastaw lub do ograniczenia dostepu

XT 00000

NC 00010

1. cyfra — Po wpisaniu 1 na pierwszym miejscu tego parametru (1xxxx) elementy
ustawien bedg wymagaty podania hasta administratora.
Ostatnie 4 cyfry to wartos¢ procentowa ograniczenia zmiany nastaw z doktadnos$cig

do jednej dziesigtej (##,#). Przyktad: 00060. Zmiana ustawien mozliwa w zakresie
6,0 procent.

Definiuje miejsce separatora dziesiethego w nastawach skifadnikow
00000 = XX,X (Domysinie)

00010 = X, XX

00100 = , XXX

Dopuszczalny btad GRAMOW BEZ korekty (gramy lub 1/10 grama)

Jest to dopuszczalny zakres btedu dla kazdego sktadnika majacy na celu
zapobiegniecie niestatecznosci. Regulowany automatycznie wraz z uptywem czasu
(20 cykli) w celu uwzglednienia charakterystyki podawania kazdego z materiatéw.
Wartos$¢ 29999 powoduje wytgczenie funkciji.

Ustawiany AUTOMATYCZNIE w ramach kalibracji szybkosci podawania i po 10
cyklach od witaczenia

Warto$¢ parametru MI ustawiona jest na 80 procent ilosci materiatu (w gramach),
ktéra moze by¢ podana przez jedng sekunde na podstawie normalnej szybkosci
dozowania. Witgczenie zasilania zawsze powoduje zresetowanie parametru Ml do
00001. Po 10 cyklach bez ponownych prob.

59



Domysine nastawy parametréw

Ponizej znajduje sie kompletna lista ,domysinych” nastaw wszystkich parametréw zgodnie z
oryginalnym programem, ktore sg przywracane po ZRESETOWANIU WSZYSTKICH lub po
zmianie modelu. Lista dla modelu 220 stanowi ORYGINALNA liste BAZOWA,.

Domysine parametry ogdlne:

Micro 140 140R 220 240 240R 420 440 440R 940 1840 3000
|FLG 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
MIX 15 15 15 15 15 15 15 15 15 30 99 99
JOG 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030
FCV 5 5 6 5 5 5 5 5 5 5 5 5
DTI 6 6 6 6 6 6 10 10 10 6 8 8
KDF 10 10 10 10 10 10 2 2 2 2 4 4
WDF 10010 10010 10010 10010 10010 10010 10002 10002 10002 10002 10004 10020
BER 1000 1000 1000 1000 1000 1000 200 200 200 200 200 200
ROC 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
ROV 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RHL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FUL 4000 10000 10000 20000 20000 20000 4000 4000 4000 9000 18000 30000
MAX 6000 15000 15000 30000 30000 30000 6000 6000 6000 13500 27000 45000
TH 1000 1000 1000 1000 1000 1000 200 200 200 1000 1000 1000
TL 500 500 500 500 500 500 100 100 100 500 500 500
PRT 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DLY 1000 1000 1000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000
PRC 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
STL 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500
LCL 27 27 27 27 27 27 80 80 80 80 40 10
LCH 39 39 39 39 39 39 120 120 120 120 60 30
LCF 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79 79
LCZ 583 583 583 583 583 583 583 583 583 583 583 583
DS1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DS2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
XCV 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
XRC 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
TCV 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TRC 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
XTP 5020 5050 5020 5050 5050 5050 5050 5050 5050 5050 5050 5050
MPO 10 10 10 0 0 0 0 0 0 0 0 0
SCR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
XAL 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
XUL 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
BCR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
CPL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PTD 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
MCT 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DS3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
LiQ 11011 11011 11011 11011 11011 11011 11011 11011 11011 11011 11011 11011
G2F 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
XMO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
LTP 5 10 5 10 10 10 10 10 10 10 10 5
LLF 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000
HLF 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000
RLO 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
LT1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
LT2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
SBO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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Domysine parametry sktadnikéw:

Sktadnik 1 stanowi liste bazowg dla wszystkich sktadnikow.
Listy dla innych sktadnikow przedstawiajg tylko odstepstwa od listy dla sktadnika 1.

Parametry Model mieszalnika:
skladnikow:
Ogniwa obcigznikowe 3 kg Ogniwa obcigznikowe 10 kg
220/240 140 MB 940 | 1840 | 420 / 440
(1&2) (VV) (zasuwy 2°x 3" lub 3” x 6”)
1TY WYL, WYL,
1CS 00 00
1AL 04 04
1XT 00 00
1SE 1000 1000
1WT 26000 18000 22400 24000 24000 20800
1TI 1000 1000 1000 2000 1000 1000
1Ml 01 01
1NC 10 01
1PT 00 00
1RP 10 10
1RD 500 300 100
1LA 40 16 16 40
1PO 00 00
(3,4,7,8) (VV) (zasuwy 3” okr., 2”’x 3” lub 3” x 6”)
3TY WYL, WYL,
3CS 00 00
3AL 04 04
3XT 00 00
3SE 1000 128 22400 1000
3WT 26000 31232 15616 20800
3Tl 1000 1000 1000 7808
3MI 01 01
3NC 10 01
3PT 00 00
3RP 10 10
3RD 500 50 300 100
3LA 40 04 40
3PO 00 00
Zawsze podajniki 5,6,9,A,BiC Zawsze podajniki 5,6,9,ABiC
5TY WYL, WYL,
5CS 00 00
5AL 04 04
5XT 00 00
5SE 1000 1000
5WT 20480 20480
5TI 31232 31232
5MI 01 01
5NC 10 01
5PT 00 00
5RP 10 10
5RD 50 300 100
5LA 15 40
5PO 00 00
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Zapisywanie parametrow

JeZeli wykonane zmiany sg NA STALE, nalezy ZAPISAC je w ,Ustawieniach kopii zapasowe;
uzytkownika”.

Czasami w czasie normalnej pracy zaktdcenia elektryczne lub RF (na czestotliwosci radiowej)

mogg uszkodzi¢ pamie¢ procesora. Usuniecie tego problemu moze wymaga¢c WYCZYSZCZENIA
pamiegci.

Funkcja ,Restore User Settings” (Przywré¢ ustawienia uzytkownika) wyczysci wszystkie dane z
pamieci i zastgpi je danymi zapisanymi w ,Ustawieniach kopii zapasowej uzytkownika”. Tak wiec
dobrg praktykg jest posiadanie doktadnej kopii Ustawien uzytkownika zapisanej w ,Ustawieniach
kopii zapasowej uzytkownika” na takie wtasnie przypadki. W celu skopiowania i ZAPISANIA
wszystkich ustawien parametrow w ,Ustawieniach kopii zapasowej uzytkownika” nalezy nacisng¢
nastepujgce przyciski:

Nacis x Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie -
naé (domysinie: 22222) nacisnagé:
Nacis System Configuration Na wyswietlaczu pojawig sie kategorie konfiguracji systemu.
naé (Konfiguracja systemu)
Nacis Resets (Resetowanie) Na wyswietlaczu pojawig sie kategorie mozliwych resetéw w
naé systemie:
User Settings (Ustawienia uzytkownika), Factory Access
(Dostep fabryczny), Restore Factory Defaults (Przywrocenie
ustawien fabrycznych), Firmware Update (Aktualizacja
firmware).
Nacis User Settings (Ustawienia W kazdej kategorii znajduje sie kilka parametréw oznaczonych
nacé uzytkownika) 3 literowym skrétem po lewej stronie ekranu.
W kategorii skltadnikéw znajduje sie 12 materiatéw, kazdy
posiadajacy kilka parametréw lub grup parametréw
sterujacych.
Nacis Save User Settings (Zapisz Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o potwierdzenie zapisania
nacé ustawienia uzytkownika) ustawien uzytkownika.
Nacis A aby zapisaé ustawienia uzytkownika tacznie z
nacé parametrami, lub nacisng¢ czerwony symbol X,
aby anulowac¢ i wyjsé.

Po wykonaniu tej operacji wszystkie prawidtowe parametry mozna przywroci¢ z pamieci EEPROM

do RAM w dowolnej chwili poprzez WYCZYSZCZENIE pamieci RAM.
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Przywracanie parametrow z kopii zapasowej

Jezeli w przysztosci wystgpig problemy z oprogramowaniem, nalezy PRZYWROCIC prawidtowg
wersje parametrow z kopii zapasowej. Spowoduje to wyczyszczenie nieprawidtowych parametréw
z pamieci RAM i usuniecie wigkszosci problemow z oprogramowaniem. W celu przywrocenia:

Nacis X Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie -
naé (domysinie: 22222) nacisnagé:

Nacis System Configuration Na wyswietlaczu pojawig sie kategorie konfiguracji systemu.
naé (Konfiguracja systemu)

Nacis Resets (Resetowanie) Na wyswietlaczu pojawig sie kategorie mozliwych resetéw w
naé systemie:

User Settings (Ustawienia uzytkownika), Factory Access
(Dostep fabryczny), Restore Factory Defaults (Przywrocenie
ustawien fabrycznych), Firmware Update (Aktualizacja

firmware).
Nacis User Settings (Ustawienia W kazdej kategorii znajduje sie kilka parametréw oznaczonych
nacé uzytkownika) 3 literowym skrétem po lewej stronie ekranu.

W kategorii skltadnikéw znajduje sie 12 materiatéw, kazdy
posiadajacy kilka parametréw lub grup parametréw

sterujacych.
Nacis Restore User Settings Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o potwierdzenie
nacé (Przywré¢ ustawienia przywroécenia ustawien uzytkownika.

uzytkownika)

Nacis aby przywrécié ustawienia uzytkownika tacznie z
nacé parametrami, lub nacisna¢ czerwony symbol X,

aby anulowacd i wyjsé.
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Konfiguracja mieszalnika - cigg dalszy

Alarmy specjalne
Setup (Konfiguracja) > Blender Configuration (Konfiguracja mieszalnika) > Specialized Alarms (Alarmy
specjalne)

Weigh Bin Loosing Weight Alarm (Alarm ubywania materiatu ze zbiornika wagowego) — Po aktywowaniu alarm
uruchomi sie, gdy waga materiatu w zbiorniku wagowym spadnie o wiecej niz 20 graméw w czasie cyklu. Ma to na
celu wykrycie i zgtoszenie problemoéw ze zbiornikiem wagowym takich jak ubywanie materiatu przez spodnig czesc¢
zbiornika.

Maximum Weight Exceeded Alarm (Alarm przekroczenia maksymalnej wagi) — Po aktywowaniu alarm sie
uruchomi, a system sie zatrzyma, gdy przekroczona zostanie waga ustalona w parametrze MAX. Moze to mie¢
miejsce w przypadku zaklinowania zaworu w potozeniu otwartym lub uchylonym. Zazwyczaj system odzyskuje
sprawnos¢ samoczynnie w takich sytuacjach i tylko jeden wsad wymieszany jest nieprawidtowo. Flage te nalezy
ustawic, jezeli system ma sie zatrzymac i zgtosic¢ alarm.

Batch Complete Alarm (Alarm zakonczenia wsadu) (Tryb wsadu) — Po aktywowaniu alarm ten uruchomi sie po
przygotowaniu materiatu o wadze réwnej wadze wsadu. Patrz strona 37, gdzie wyjasniono tryb wsadu.

Mix Motor Failure Alarm (Alarm usterki silnika mieszajacego) — Po aktywowaniu w potgczeniu z zestawem usterki
silnika mieszajacego (KIT-075T) alarm ten uruchomi sie, jezeli silnik mieszajgcy nie poruszy sie w przewidzianym do
tego czasu.

Cycle Timeout Alarm (Alarm przekroczenia limitu czasu cyklu) — Po aktywowaniu alarm ten uruchomi sie, gdy
parametr MCT zostanie aktywowany. Gdy parametr MCT jest uzywany, monitoruje on czasy kolejnych cykli i
uruchamia alarm (tylko gdy alarm jest aktywowany), jezeli czas cyklu przekracza czas poprzedniego cyklu o wartos¢
odbiegajgca od czasu cyklu w czasie normalnej pracy. Umozliwia to wykrywanie usterek mechanicznych, takich jak
zablokowany zawér lub zasuwa zbiornika wagowego. Wiecej informacji, patrz parametr MCT na stronie 54.

Typy skiadnikéw - patrz strona 23
Setup (Konfiguracja) > Blender Configuration (Konfiguracja mieszalnika) > Component Types (typy
sktadnikow)

Obstuga reczna - patrz strona 28.
Setup (Konfiguracja) > Blender Configuration (Konfiguracja mieszalnika) > Manual Operations (Obstuga
reczna)

Opcje robocze
Setup (Konfiguracja) > Blender Configuration (Konfiguracja mieszalnika) > Operating Options (Opcje robocze)

Dozowanie precyzyjne, Dozowanie progresywne, Opcje oprézniania zbiornika wagowego, Kolejnosé
dozowania, Zakoncz przy pustym/peinym zbiornikiem, Praca w trybie wolumetrycznym

Precision Ratio (Dozowanie precyzyjne) — Precyzyjne odmierzanie dodatkow

Wybranie tej opcji spowoduje precyzyjne dozowanie wybranych dodatkéw. Nacisngé wyswietlony sktadnik (MAT 3,
MAT 4 itp.), aby przetaczy¢ miedzy opcjami PRECYZYJNE DOZOWANIE WYL., PRECYZYJNE DOZOWANIE
Materiatu 1 WLACZONE, PRECYZYJNE DOZOWANIE Materiatu 2 WELACZONE itp. Tylko sktadniki oznaczone jako
DODATKI bedg wyswietlone. W przypadku wybrania dozowania precyzyjnego wybrany dodatek zostanie dodany
PRZED sktadnikami naturalnymi, zamiast po nich. Sktadniki naturalne zostang dodane po dozowaniu wybranego
dodatku, a ich ilos¢ bedzie obliczona tak, aby zapewni¢ maksymalnie precyzyjny udziat procentowy dla danego
sktadnika. Poniewaz porcje skfadnikow naturalnych sg wieksze, takie rozwigzanie umozliwia bardziej precyzyjne
dozowanie jednego sktadnika o znaczeniu krytycznym.

Dispense Order (Kolejno$¢ dozowania) - Dla receptur wykorzystujgcych tylko sktadniki typu przemiat. Opcja
umozliwia ustalenie kolejnosci dozowania aktywnych sktadnikéw typu przemiat. Wybra¢ skfadniki poprzez
zaznaczenie ich w kolejnosci, w jakiej majg by¢ dozowane. Kolejno$¢ dozowania zostanie wyswietlona powyze;.
Przycisk Clear (Wyczy$¢) spowoduje usuniecie ustalonej kolejnosci dozowania. Nowe receptury bedg wykorzystywaty
te kolejnos¢ dozowania. Receptury zapisane w pamieci wewnetrznej zapisujg kolejno$¢ dozowania.
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Progressive Metering (Dozowanie progresywne) — Dozowanie progresywne umozliwia bardziej precyzyjne
dozowanie wybranych sktadnikéw. Odbywa sie to kosztem wydtuzenia cyklu o kilka dodatkowych sekund.

W czasie normalnej pracy mieszalniki probujg uzyskac petng ustawiong ilo$¢ za pierwszym razem. W wigkszo$ci
przypadkéw takie rozwigzanie sprawdza sie dobrze, a uzyskane ilosci mieszczg sie w gérnym i dolnym marginesie
btedu. Dozowanie za pierwszym razem pozwala zwiekszy¢ szybko$¢ dziatania przy zachowaniu dokfadnosci
zadowalajgcej dla wiekszosci zaktadow przetwérczych. Jednak jezeli precyzyjne odmierzenie konkretnego sktadnika
ma znaczenie krytyczne lub prawidtowy przebieg procesu zalezy od utrzymania mniejszego marginesu btedu dla
danego sktadnika, uzytkownicy mogg uzyska¢ wyzszy poziom doktadnosci kosztem nieznacznego wydtuzenia czasu
cyklu mieszania.

Funkcja dozowania progresywnego stuzy do wigczania tej funkcji dla wybranego sktadnika. Funkcja ta aktywuje
parametry, ktére sprawiaja, ze dozowanie podzielone jest na kilka prob dozowania coraz mniejszych ilosci sktadnika.
Skutkuje to bardziej doktadnym dozowaniem.

Pierwsza proba dozowania ma na celu dostarczenie tylko 85 procent (ustawienie domysine) petnej ilosci. Po
dokfadnym zwazeniu kazda kolejna proba dozowania ma na celu dostarczenie 50 procent brakujgcej ilosci. Proby sg
ponawiane do czasu, gdy brakujgca ilo§¢ miesci sie zakresie 1 procenta. W ten spos6b oprogramowanie powoli zbliza
sie do wartosci docelowej, zapewniajgc maksymalng mozliwg doktadnosc.

Po aktywowaniu dozowania progresywnego oraz wybraniu i aktywowaniu sktadnika odpowiadajgce mu parametry PT i
RP ustawione sg na warto$¢ PT 00085 i RP 00001.

Korzystanie z dozowania progresywnego:

Nacis x Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie -
naé (domysinie: 22222) nacisnagé:

Nacis Blender Configuration Na wyswietlaczu pojawia sie kategorie konfiguracji

naé (Konfiguracja mieszalnika) mieszalnika.

Nacis Operating Options (Opcje Na wyswietlaczu pojawia sie kategorie opcji roboczych

nacé robocze)

Nacis Progressive Metering Na wyswietlaczu pojawi sie ekran dozowania progresywnego z
naé (Dozowanie progresywne) 12 sktadnikami oznaczonymi numerami 1 — 12. Na wyswietlaczu

pojawi sie rowniez pole wyboru aktywowania lub dezaktywowania
dozowania progresywnego obok kazdego sktadnika.

‘ aby wybra¢ skladnik, dla ktérego dozowanie progresywne ma
Nacis 1 zostac wiaczone.
naé

Nacis Enabled (Aktywne) aby aktywowaé¢ dozowanie progresywne wybranego skfadnika.

naé System przejdzie do parametru PT danego sktadnika
odpowiadajgcego wartosci procentowej pierwszej proby w %,
ktoéra mozna ustawi¢ strzatkami.

Nacis aby ustawi¢ docelowa wartosé procentowa pierwszej préby.

nacé Wartos¢ 85 mozna zmieni¢ na inng za pomoca strzatek.
Ustawienie zbyt niskiej wartosci spowoduje tylko wydtuzenie
cyklu. Wartos¢ zbyt wysoka moze czasami powodowac
przekroczenie wartosci docelowej.

Nacis aby zapisac i wyjsé, lub nacisngé czerwony

nacé symbol X, aby anulowac i wyjs¢.

End Empty or Full (Koncz z pelnym lub pustym zbiornikiem wagowym) - KONCZ cykl zz PUSTYM
ZBIORNIKIEM (standard) lub PELNYM ZBIORNIKIEM
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Ta flaga dotyczy TYLKO ZASTOSOWAN SPECJALNYCH. Wybra¢ opcje standardowa: koricz z pustym zbiornikiem
lub opcje: koncz z petnym zbiornikiem, aby sterownik konczyt cykl, gdy zbiornik wagowy jest PUSTY lub gdy zbiornik
jest PELNY. Opcja konczenia z PELNYM ZBIORNIKIEM ma zastosowanie tylko w specjalnych instalacjach z
czujnikiem przeniesionym PONIZEJ komory mieszania i tam gdzie odwrotne postepowanie wskazano w instrukcii.

Weigh Bin Dump Options (Opcje oprézniania zbiornika wagowego) - Dwukrotne opréznianie zbiornika wagowego
Wybrac¢ pozycje opcjonalng: opcje dwukrotnego dziatania, aby zawor spustowego zbiornika wagowego zadziatat
dwukrotnie. Operacja ta nazywa sie ,podwdéjnym opréznieniem”. Funkcja ta utatwia strzg$niecie materiatu
zatrzymujgcego sie w zbiorniku wagowym. Wybraé funkcje opcjonalng, aby otwiera¢ zawor spustowy dwukrotnie.
Wybra¢ opcje standardowa, aby otwiera¢ zawor spustowy jednokrotnie. Po zakonczeniu nacisng¢ przycisk ,EXIT”
(WYJDZ).

Volumetric Operation (Prace w trybie wolumetrycznym) — Stuzy do ustawiania sterownika w trybie
wolumetrycznym. Wigczony lub wytgczony. Nacisng¢ zielony znak zaznaczenia po zakoriczeniu. Po wytaczeniu
zasilania ta flaga jest zawsze ustawiana na warto$¢ Disabled (Wytgczony). Gdy ta flaga jest aktywna (praca w trybie
WOLUMETRYCZNYM wigczona), odczyty ogniw obcigznikowych sg catkowicie ignorowane. Korekta btedu i ponowna
kalibracja szybkosci nie sg wykonywane. Urzgdzenie dziata jak podajnik wolumetryczny bez kontroli ani korekty
btedow. Poniewaz odczyty ogniw obcigznikowych sg ignorowane, ta flaga umozliwia korzystanie z urzadzenia nawet w
przypadku uszkodzenia ogniw obcigznikowych. Czasy dozowania w catosci zalezg od wartosci parametréw WT i Tl.

Alternate Liquid Color (Alternatywny barwnik ciekly) — Funkcja alternatywnego ciektego barwnika umozliwia
automatyczne przetgczenie ze sktadnika 10 typu ciekly barwnik na sktadnik 11 typu ciekty barwnik, gdy sktadnik 10 sie
wyczerpie. Gdy skfadnik 11 wyczerpie sig, zostaje on automatycznie przetgczony na skfadnik 10 i tak dalej. Sktadnik
poczatkowy i alternatywny ustawiany jest w parametrze LIQ (01011). 2. i 3. cyfra to sktadnik poczatkowy (domysinie:
10), 3. i 4. cyfra to skfadnik alternatywny (domysinie: 11).

Praca w trybie czasowym — Dozowanie sktadnika przez ustawiony czas.

Setup (Konfiguracja) > Blender Configuration (Konfiguracja mieszalnika) > Timed Operations (Praca w trybie
czasowym)

Poda¢ numer sktadnika (kosz numer 1 do 12). Poda¢ czas w milisekundach. Nacisng¢ przycisk ENTER, aby
rozpoczg¢ dozowanie sktadnika przez podany czas. Po zwazeniu odmierzonej ilosci zawor spustowy automatycznie
otwiera sie, oprdézniajgc zbiornik wagowy. Informacje o odmierzonej iloéci zostang wy$wietlone na ekranie. Wtozy¢
pamie¢ Flash USB i nacisng¢ przycisk USB, aby wydrukowa¢ zawarto$é ekranu do pliku tekstowego zapisanego na
pamieci USB. Przycisk EXIT (Wyjdz) pozwala wyj$¢ z tego ekranu.

Operacje specjalne - patrz strona 37.
Setup (Konfiguracja) > Blender Configuration (Konfiguracja mieszalnika) > Specialized Operations (Operacje
specjalne)

Procedury kalibracyjne - Kalibracja szybkosci podawania materiatu, kalibracja ogniwa obcigznikowego
Setup (Konfiguracja) > Blender Configuration (Konfiguracja mieszalnika) > Calibration Routines (Procedury
Kalibracyjne)

Kalibracja szybkosci podawania materiatu - Patrz strona 33.
Setup (Konfiguracja) > Blender Configuration (Konfiguracja mieszalnika) > Calibration Routines (Procedury
Kalibracyjne) > Flow Rate Calibration (Kalibracja szybkosci podawania materiatu)
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Ponowna kalibracja ogniwa obcigznikowego

Urzadzenie zostato prawidtowo skalibrowane fabrycznie zgodnie z zainstalowanymi ogniwami
obcigznikowymi. W przypadku przeprowadzenia ponownej kalibracji nalezy pamietac o
nastepujgcych zasadach. Prawidtowa sekwencja podana jest ponize;j.

UPEWNIC czy wtyczka ogniwa obcigznikowego jest podtgczona z boku
SIE sterownika.

UPEWNIC czy zbiornik wagowy swobodnie spoczywa na ogniwach
SIE obcigznikowych.

UPEWNIC czy przewdd pneumatyczny do zaworu spustowego jest

SIE podigczony podobnie jak w czasie normalnej pracy.
(Odtaczony przewdd pneumatyczny zwieksza obcigzenie).
Doprowadzenie sprezonego powietrza do przewodu nie jest
wymagane.

UPEWNIC czy nic nie dotyka zbiornika wagowego lub przewodu
SIE pneumatycznego.

UPEWNIC czy zbiornik jest PUSTY w czasie ZEROWANIA ogniw
SIE obcigznikowych.

o Kalibracje wagi ZEROWELJ trzeba przeprowadzi¢ przed kalibracjg wagi PELNEJ. Wynika to z tego,
ze zmiana wagi ZEROWEJ wptywa rowniez na zmiane wagi PELNEJ o te samg wartos¢. Kalibracja
PELNEJ wagi moze nie by¢ konieczna.

e Rozpoczynajgc kalibracje PELNEJ WAGI, NALEZY PAMIETAC, aby doktadnie sprawdzi¢ mase
obcigzenia (W GRAMACH), ktére zostanie umieszczone w zbiorniku. Umiesci¢ obcigzenie w
zbiorniku, nacisngc¢ przycisk FULL (PELNA), a nastepnie wpisa¢ wage w gramach.

o Wpisa¢c DOKLADNA wage obcigzenia umieszczonego w zbiorniku. Waga obcigzenia powinna by¢
bliska przypisanej wadze petnego zbiornika; (400, 1000, 2000, 4000, 9000 lub 18000).

Nacis Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie -
nacé (domysinie: 22222) nacisnac¢:

Nacis Blender Configuration Na wyswietlaczu pojawia sie kategorie konfiguracji
naé (Konfiguracja mieszalnika) mieszalnika.

Nacis Calibration Routines Na ekranie pojawi sie lista procedur kalibracyjnych.
nacé (Procedury kalibraciji)

Nacis Calibrate Load Cells (Kalibruj Na ekranie pojawi sie ekran kalibracji wagi zerowej / pelnej. Na

naé ognhiwa obcigznikowe) ekranie znajduje sie przycisk DUMP (OPROZNIJ), przycisk
ZERO, przycisk FULL (PELNA) okno dialogowe oraz wskazanie
aktualnego pomiaru wagi.

Nacis DUMP (OPROZNIJ) aby opréznié zbiornik wagowy. Zbiornik wagowy musi byé
nacé pusty.

Nacis ZERO Poczekac¢ na kalibracje ogniw obcigznikowych. Nie dotyka¢
naé zbiornika wagowego w czasie kalibracji. Po zakonczeniu

kalibracji wagi zerowej wykona¢ kroki opisane ponize;.

Nacis PELNY Na wyswietlaczu pojawi sie klawiatura i komunikat: Enter the
naé known weight and then press ENTER (Podaj znang wage i
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nacisnij ENTER). Poda¢ znang wage w GRAMACH i nacisnaé
ENTER.

Umiesci¢ obcigzenie o znanej wadze w zbiorniku wagowym i nastepnie prawidiowo
zainstalowa¢ zbiornik wagowy na mieszalniku. Nacisngé CONTINUE (KONTYNUUJ),
aby przejs¢ dalej. Poczekaé na kalibracje ogniw obcigznikowych. Nie dotykaé
zbiornika wagowego w czasie kalibracji. Po prawidlowym zakonczeniu kalibracji
pelnej wagi wyswietlony zostanie komunikat.

Nacis
nacé

W aby wyjs¢é z ekranu kalibracji wagi zerowej /
peinej.

Po kalibracji PELNEJ wagi, jezeli na ekranie wyswietla si¢ komunikat ,,BAD LOAD CELL” (BLAD OGNIWA
OBCIAZNIKOWEGO), to wpisana waga nie zgadza sie z odczytem, zbiornik wagowy nie moze swobodnie sie
poruszaé¢ LUB ogniwo obcigznikowe jest uszkodzone.

Konfiguracja systemu
Tryby pracy

Setup (Konfiguracja) > System Configuration (Konfiguracja systemu) > Modes of Operation (Tryby pracy)

Tryb pracy - Tryby mieszalnika:

Blender (Mieszalnik) - Mieszanie do 12 sktadnikow

Dispenser (Dozownik) — Mieszalnik dziata jak dozownik Weigh Scale Dispenser
(WSD).

Totalizer (Licznik) — Mieszalnik dziata jak licznik Weigh Scale Totalizer (WST).
Extrusion (Wyttaczanie) (TYLKO SZYBKOSC)

Tryby pracy - Konfiguracja nastawy trybu mieszania.

Percent of Natural (Procent naturalnych) (domysinie) — W tym trybie przemiat
dodawany jest jako procent catego wsadu, a dodatki jako procentowa czes¢ sktadnikow
naturalnych (wszystkich sktadnikdw naturalnych), natomiast sktadniki naturalne
dodawane sg proporcjonalnie wzgledem siebie.

Percent of Total Batch (Procent catego wsadu) — W tym trybie kazdy sktadnik
dodawany jest jako procentowy udziat catego wsadu. Suma udziatow wszystkich
skfadnikéw powinna zawsze wynosi¢ 100%.

Patrz Przyktadowe ustawienia na stronie 24, gdzie podano informacje o ustawianiu
wartosci procentowych.

Tryb cyfr - Doktadnos$¢ nastaw.

3 Digit (3 cyfry) (domysinie) — W tym trybie nastawy przemiatu i dodatkow ustawiane
sg z doktadnoscig do dziesigtej czesci procenta (xx.x). Skfadniki naturalne ustawiane
sg jako liczby trzycyfrowe bez czesci dziesietnej (xxx).
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e 4 Digits (4 cyfry) — W tym trybie nastawy przemiatu i dodatkow ustawiane sg z
doktadnoscig do setnej czesci procenta (xx.xx). Sktadniki naturalne ustawiane sg jako
liczby czterocyfrowe bez czesci dziesietnej (xxxx).

Centrum druku - Opcje wydruku konkretnych raportéw na pamieé USB w tym
raportow wartosci sumarycznych, parametrow, historii alarmow, alarmow i zdarzen,
historii Cyk“, WszyStkiCh poziji. Setup (Konfiguracja) > System Configuration (Konfiguracja systemu) > Print

Center (Centrum druku)

Opcje wydruku informacji o cyklu

Setup (Konfiguracja)> System Configuration (Konfiguracja systemu) > Print Cycle Options (Opcje wydruku informacji o cyklu)

Print Cycle Diagnostics (Wydruk informacji diagnostycznych cyklu) — Po
wigczeniu system wysyta wydruk kazdego cyklu po petnym cyklu dozowania na naped USB
podtgczony do sterownika. Gdy opcja ta jest wtgczona i do portu USB podtgczona jest
pamiec Flash USB, cztery linijki informacji o wykonanym cyklu dozowania wysytane sg do
pliku PRINTER.TXT. Informacje zapisane w pliku obejmujg odmierzong wage, procentowy
udziat kazdego ze skfadnikéw, wewnetrzne ustawienia szybkosci podawania uzyte przez
komputer do obliczenia czasu dozowania oraz rzeczywisty czas dozowania kazdego
sktadnika. Dane te stanowig doskonate zrodto informacji pozwalajgce sledzi¢ precyzje
kazdego cyklu dozowania oraz catego systemu wraz z uptywem czasu. Mozna je
wydrukowac¢ w formie pliku tekstowego o statej szerokosci lub pliku CSV z nagtdwkami
kolumn (tytutéw) lub bez nich.

Print Cycle History (Wydruk historii cykli) - Drukuje dane diagnostyczne
ostatnich 250 cykli na pamie¢ USB. Mozna je wydrukowac w formie pliku tekstowego o
statej szerokosci lub pliku CSV z nagtéwkami kolumn (tytutéw) lub bez nich.

Print Totals Interval (Czestotliwos¢ drukowania wartosci sumarycznych)
- Aktywuje automatyczne drukowanie wartosci sumarycznych na pamie¢ USB
z ustalong czestotliwoscig (patrz parametr PRT).

Wiasciwosci
Setup (Konfiguracja) > System Configuration (Konfiguracja systemu) > Preferences (Wtasciwosci)

Date and Time (Data i godzina) — Stuzy do ustawiania daty, godziny i
formatu daty.

Weight Units (Jednostki wagi) - Ustawianie jednostek wagi: funty, uncje,
gramy, kilogramy.

Language (Jezyk) — Wybor jezyka interfejsu sterownika z ekranem
dotykowym.

Change Passwords (Zmien hasta) — Stuzy do ustawiania haset dostepu dla
administratora (tryb programowania) i operatora (ograniczony dostep).
Domysine hasta to: 22222 do trybu administratora i 11111 dla trybu operatora.
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Menu Bar Options (Opcje paska menu) — Umozliwia zmiane przyciskéw
menu po prawej stronie.

Screen Options (Opcje ekranu) — Opcje wygaszacza ekranu, jasnos$é
ekranu, kalibracja ekranu i wyswietlane na ekranie opcje. Opcje wyswietlane
na ekranie to informacje na gérze ekranu gtéwnego obejmujgce:
Date/godzine, numer modelu, ID MLAN, status tgcznosci USB i Ethernet.
Uwaga: Kalibracje ekranu mozna rozpoczg¢, naciskajgc i przytrzymujgc
nacisniety ekran w czasie uruchamiania.

Flexbus Lite — Aktywacja / dezaktywacja zintegrowanego systemu zatadunku
Flexbus Lite. Wiecej informaciji, patrz rozdziat Flexbus Lite na stronie 123.

Diagnostyka

Setup (Konfiguracja) > System Configuration (Konfiguracja systemu) > Diagnostics (Diagnostyka)

System Information (Informacje o systemie) — Informacje o systemie obejmuja
informacje na temat konkretnego systemu sterownika i mieszalnika.

Live Diagnostics (Diagnostyka na zywo) — Wyswietla informacje
diagnostyczne cyklu.

Load-Cell Diagnostics (Diagnostyka ogniw obcigznikowych) — Wyswietla
informacje diagnostyczne ogniw obcigznikowych.

Communication Diagnostics (Diagnostyka komunikaciji) — Wyswietla
informacje diagnostyczne uktadu komunikaciji.

Alarm and Event Log (Rejestr alarméw i zdarzen) - Ekran dostepny
rowniez po wybraniu przycisku alarmu na ekranie gtéwnym. WysSwietla ekran
rejestru alarmow i zdarzen. Na tym ekranie wyswietlona jest zapisana w
pamieci historia alarmow, zdarzen krytycznych, informaciji o zaniku zasilania i
innych zdarzen. Nacisng¢ gorng lub dolng potowe ekranu listy zdarzen, aby
przewingcC strone w gore lub w dét. Na tym ekranie mozna wyciszy¢ alarmy.
Inne opcje na tym ekranie to: Drukowanie na pamie¢ USB, czyszczenie
rejestru alarmow oraz filtrowanie w celu wyswietlenia tylko zdarzen o
znaczeniu krytycznym.

Komunikacja

Setup (Konfiguracja) > System Configuration (Konfiguracja systemu) > Communication (Komunikacja)

Blender I.D. Number (Numer ID mieszalnika) — Pozwala ustawi¢ numer ID
mieszalnika. Podac¢ numer identyfikacyjny dla tego konkretnego mieszalnika
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Weigh Scale Blender. Ten numer ID pojawi sie na wszystkich drukowanych
raportach. W przypadku posiadania wiecej niz jednego urzgdzenia utatwi to
rozpoznawanie raportéw. W przypadku stosowania protokotu MLAN do
automatycznego gromadzenia danych kazdy sterownik musi posiadac
unikalny adres. Prawidtowe numery mieszczg sie w zakresie od 000 do 255.

TCPI/IP Configuration (Konfiguracja TCP/IP) — Aktywowanie protokotu
DHCP lub ustawienie statycznego adresu IP, maski podsieci i domysinej
bramy.

Modbus Server (Serwer Modbus) — Aktywacja lub dezaktywacja TCP
Modbus.

MLAN Serial Baud Rate (Szybkos¢ transmisji szeregowej MLAN) -
Ustawianie szybkos$ci transmisji szeregowej (RS-232 lub RS-485).

Wiecej informacji na temat ustawien komunikacji patrz strona 45.

Resetowanie

Setup (Konfiguracja) > System Configuration (Konfiguracja systemu) > Resets (Resetowanie)

User Settings (Ustawienia uzytkownika) — Save/Restore Settings
(Zapisywanie/przywracanie ustawien) — Stuzy do zapisywania lub
przywracania uprzednio zapisanych parametrow. Wiecej informaciji na temat
zapisywania i przywracania, patrz rozdziat ,Zapisywanie parametréw w
ustawieniach kopii zapasowej uzytkownika” na stronie 62.

Factory Access (Dostep fabryczny) — Dostep tylko dla pracownikow fabryki.

Restore Factory Defaults (Przywré6é€ ustawienia fabryczne) - Przywraca
ustawienia fabryczne sterownika.

Firmware Update (Aktualizacja Firmware) — Stuzy do aktualizowania
firmware sterownika za pomocg pliku firmware zapisanego na pamieci USB.
Patrz ,Aktualizowanie firmware sterownika” na stronie 95.

71



Monitorowanie doktadnosci systemu
Informacje na wydruku cyklu

Najlepszym sposobem monitorowania precyzji dziatania systemu jest podtgczenie pamieci Flash USB do portu USB i
wigczenie funkcji druku informaciji diagnostycznych cyklu. Sterownik bedzie automatycznie drukowat wszystkie
informacje na temat dozowania dla kazdego cyklu do pliku zapisanego na pamieci Flash USB w formacie pliku
tekstowego lub arkusza CSV.

N Uwagi na temat drukowania na pamieci USB
W czasie zapisywania informacji na pamieci USB sterownik tworzy plik o nazwie CBC_DIAG.TXT (lub CSV)
lub korzysta z istniejgcego juz pliku. Nowe dane zostang dodane na koncu pliku CBC_DIAG i nie nadpiszg

danych wczeéniej zapisanych w pliku.

Gdy funkcja druku informacji diagnostycznych cyklu jest wtgczona (zaznaczona), na kohcu kazdego cyklu sterownik
doda jedng linie nagtéwka na poczatku kazdej sekcji danych cyklu oraz linie z odpowiednimi informacjami.

Wiaczanie drukowania informacji diagnostycznych cyklu:

Nacisnaé Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie
a (domyslinie: 22222) nacisnaé: |

Nacisngé System Configuration Na wyswietlaczu pojawig sie kategorie konfiguracji systemu.
(Konfiguracja systemu)

Nacisngé Centrum druku Na ekranie pojawia sie opcje wydruku informacji systemowych
Nacisna¢ Print Cycle Options Na ekranie pojawig sie opcje wydruku informaciji o cyklu:
(Opcje wydruku
informacji o cyklu) Print Cycle Diagnostics (Drukuj informacje diagnostyczne cyklu)-

ON/OFF (wt.\wyt.)
e Print as CSV File (Drukuj w formacie CSV) - Plik
rozdzielany przecinkami (format arkusza kalkulacyjnego)
¢ Include Header (Dodaj nagtéwek) - tytut kolumn.

Print Cycle By Cycle History (Drukuj historie cykl po cyklu) -
PRINT (DRUKUJ)
e Print as CSV File (Drukuj w formacie CSV) - Plik
rozdzielany przecinkami (format arkusza kalkulacyjnego)
e Include Header (Dodaj nagtéwek) - tytut kolumn.

Przetaczy¢ Print Cycle Gdy opcja drukowania informacji diagnostycznych cyklu jest
Diagnostics (Drukuj wiaczona, mozna wybraé drukowanie do pliku CSV,
informacje rozdzielanego przecinkami, ktéry mozna otworzy¢ jako arkusz

diagnostyczne cyklu) kalkulacyjny za pomoca oprogramowania takiego jak Excel. Do
pliku CVS mozna réwniez zatgczy¢ nagtéwki kolumn.
ON

Na tym ekranie dostepna jest rdwniez opcja drukowania historii 250 cykli na pamie¢ USB. Ten wydruk
mozna wydrukowaé do formatu CSV, rozdzielanego przecinkami, ktéry mozna otworzy¢ jako arkusz
kalkulacyjny za pomocg oprogramowania takiego jak Excel. Do pliku CVS mozna réwniez zalagczy¢
nagtowki kolumn.

Nacisngé A aby zapisa¢ i wyjsé, lub nacisngé czerwony
symbol X, aby anulowac i wyjs¢.
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Interpretowanie wydruku informaciji o cyklu

Dane z 10 lub 20 cykli zapewniajg duzo informacji na temat wydajnosci mieszalnika. Ponizej wyjasniono sposéb
interpretacji takich danych.

Przyktadowy wydruk informacji o cyklu wyglada nastepujgco:

[ * 01/15/18 * [ *16:17:53* | **ID# 051** [ WO 000000 | RECIPE 00000 [OP 000 |
**1 R 20.0** **2 N 100** | **3 C 04.0** | **4 A 00.0** | TOTAL
FINAL: DISP,% 400.0 20.00 | 1538.4 100.0 61.5 3.99 0.0 0.00]1999.9
RATE: GR/TIME 2600 4000 | 1999.3 2000 | 1600 32000 | 1600 32000 2.4
1ST DISP,TIME 400.0 0.61 | 1538.4 2.36 61.5 1.23 0.0 0.00 22

OMOWIENIE KOLEJNYCH WIERSZY

Nagtéwek CYKLU:
* 01/15/18 * [ *16:17:53* | **ID# 051** [ WO 000000 | RECIPE 00000 [OP 000 |

DATA i GODZINA zakonczenia tego cyklu mieszania. Numery ID, numer zlecenia, receptury i operatora nie majg wptywu na
dziatanie mieszalnika, ale utatwiajg identyfikacje konkretnego urzadzenia oraz ustalenie, jakie zlecenie bylo realizowane.

Numer sktadnika, typ sktadnika, nastawa, masa calego wsadu:

| [ **1R 20.0** [ **2 N 100** | **3 A 04.0** [ **4 A 00.0** | TOTAL |

Nagtéwek kolumn materiatéw. Dodatkowe linie/kolumny zostang wydrukowane dla wszystkich aktywnych sktadnikéw. Numer, typ,
nastawa wskazane sg dla wszystkich sktadnikow.

W tym przyktadzie sktadnik 1 jest typu PRZEMIAL, skfadnik 2 typu NATURALNY, 3. i 4. sktadnik ustawione sg jako DODATKI.

WIERSZ DANYCH 1:

FINAL: DISP,% | 400.0 20.00 ] 1538.4 100.0] 61.5 3.99] 0.0 0.00]1999.9

Dla kazdego materiatu w poszczegdlnych kolumnach wskazana jest ostateczna ilos¢ dozowania oraz udziat procentowy w
mieszance.

W tym przyktadzie dodano 400 graméw przemiatu, co stanowi 20% tagcznej wagi wsadu. Sktadnika naturalnego dodano 1538,4
grama. Dodatku 3 dodano 61,5 grama, 3,99 procent sktadnika naturalnego.

Ostatni numer w tym wierszu, 1999,9 to catkowita waga mieszanki. Réwna sie ona sumie iloéci dodanych sktadnikow.

WIERSZ DANYCH 2:

RATE: GR/TIME | 2600 4000 ] 1999.3 2000 ] 1600 32000 ] 1600 32000 ] 2.4

Te warto$ci wskazujg SZYBKOSC dozowania poszczegélnych materiatéw. Sg to wartosci wykorzystywane przez oprogramowanie
do obliczenia czasu otwarcia zasuwy lub czasu pracy podajnika slimakowego w celu dozowania wymaganej ilosci materiatu.
Wartosci podane sg w GRAMACH na milisekunde (na przyktad: 2600 gramoéw dozowanych przez 4000 milisekund).

Ostatnia liczba, 2,4 grama, to TARA zbiornika wagowego wyswietlona tuz przed rozpoczeciem cyklu.

WIERSZ DANYCH 3:
1ST DISP,TIME | 400.0 0.61] 1538.4 2.36] 61.5 1.23] 0.0 0.00 | 22 |

W tym wierszu wskazane jest pierwsze dozowanie kazdego materiatu w gramach oraz czas dozowania (w
milisekundach).

Jezeli pierwsza waga dozowanego materiatu (wiersz 3) jest taka sama jak koncowa waga dozowanego materiatu
(wiesz 1), to ponowne préby nie miaty miejsca. Innymi stowy oprogramowanie zaakceptowato wynik pierwszej préby.
Jezeli wartosci te nie sg takie same, to pierwsza proba trwata za krétko i wykonano jedng lub wiecej ponownych préb.
Druga liczba to czas dozowania obliczony przez oprogramowanie jako wartos¢ pierwszej prawidtowej préby
dozowania.

Ostatnia liczba (22) to numer CYKLU zwiekszany o jeden wraz z kazdym kolejnym cyklem (zerowane po osiggnieciu
wartosci 65 536).
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Rozwigzywanie probleméw z wykorzystaniem wydruku informacji
diagnostycznych

MASA CALEGO WSADU:

Sprawdzi¢ wage CALEGO wsadu, aby potwierdzi¢ model mieszalnika. 2000 graméw oznacza model serii
200. Masa catego wsadu réwna 400, 1000 i 2000 graméw oznacza modele wyposazone w ogniwa
obcigznikowe 3K, co oznacza, ze informacje o dozowanych ilosciach podawane sg w 1/10 grama. Masa
catego wsadu réwna 4000, 9000 i 18000 oznacza wieksze mieszalniki, ktére podajg informacje w petnych
gramach. Poniewaz wartosci na wydrukach nie uwzgledniajg miejsca dziesietnego, istotna jest informacja,
czy wartosci sg podane w petnych gramach, czy w dziesigtej czesci grama.

TARA:

W wierszu DANYCH 2 tara powinna by¢ niezmienna z marginesem kilku gramow miedzy cyklami. Duze
wahania tary moga by¢ objawem silnych drgan, mechanicznych przeszkod wokot zbiornika wagowego lub
innej usterki. Tara powyzej lub ponizej zera nie stanowi problemu, pod warunkiem ze pozostaje na
podobnym poziomie miedzy cyklami. W przypadku wystgpienia problemow wartosci tary moga réznic sie
nawet o 50 graméw. Rdznice na poziomie 2 lub 3 graméw nie Swiadczg o problemie.

PONOWNA PROBA/PRZERWANIE - 4. wiersz danych (niepokazany w przyktadzie) zostanie
wydrukowany, jezeli ktérekolwiek dozowanie wymagato ponownej proby (PONOWNA PROBA) lub
przewidywano przekroczenie wagi docelowej ze wzgledu na wiekszg niz oczekiwano predkosc¢
podawania (PRZERWANIE).

PONOWNE PROBY: Ponowne préby, wskazane w 4. wierszu danych w kolumnie numer/typ skfadnika, to
liczba prob uzyskania docelowego udziatu procentowego. Gdy ilo$¢ dodana w czasie PIERWSZEGO
dozowania nie jest réwna iloéci dozowania KONCOWEGO, wystapita jedna lub wiecej ponownych préb.
Ponowne proby swiadczg o problemie, ktéry skutkuje réwniez nieprawidtowym udziatem procentowym
sktadnikéw. Ponowne préby mogg wskazywac na wystepowanie problemow, na przyktad brak materiatu w
koszu lub niestabilna szybkos¢ podawania, w wyniku ktérej pierwsze dozowanie byto za krotkie bez
wyraznej przyczyny. Parametry RT i _RP decyduja, jaki niedobér materiatu wymusza podjecie ponowne;j
préby dozowania.

PRZERWANIE - Wartos¢ PRZERWANIA, wskazana w 4. wierszu danych w kolumnie nastaw sktadnikow,
to czas,o0 jaki dozowanie zostato skrocone ze wzgledu na szybszg niz oczekiwano szybkos¢ podawania.
Przerwania majg na celu unikniecie lub zminimalizowanie przepetnienia materiatem, jezeli
poczgtkowe nastawy parametrow sg catkowicie nieodpowiednie dla mechanizmu odmierzajgcego.
Po przerwaniu nastgpi wieksza korekta btedu niz w sytuacji normalnej. Btedy przerwania
wystepujgce w czasie innym niz moment uruchomienia zazwyczaj oznaczajq staby przeptyw
materiatu lub nadmierne drgania. Po wystgpieniu przerwania dozowanie jest zatrzymywane
natychmiast w celu wykonania pomiaru wagi. Na podstawie tych informacji cykl nastepnie jest
normalnie kontynuowany. Przerwania sg stosowane na podstawie parametru BER (wartos¢
zalezy od modelu).
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SZYBKOSC PODAWANIA: (Wiersz DANYCH 2)

Sprawdzi¢ SZYBKOSC (wiersz DANYCH 2), aby ustali¢ parametry poszczegdlnych mechanizméw
dozujacych.

W przyktadzie powyzej:

RATE: GR/TIME | 2600 4000 [ 1999.3 2000 [ 1600 32000 ] 1600 32000 | 2.4 ]

Dane w kolumnie sktadnika 1 - 2600 i 4000 - oznaczajg dozowanie 2600 gramow w 4 sekundy (4000 ms).
Oznacza to 650,0 graméw na sekunde, co jest wartoscig typowg dla przemiatu podawanego przez okragte
zawory dozujgce 3” lub zawory 2"x3".

Dane w kolumnie sktadnika 2 - 1999,3 i 2000 - oznaczajg dozowanie 1999,3 grama w 2 sekundy, czyli
szybkos¢ podawania na poziomie 999,6 grama na sekunde. Jest to ciezki materiat naturalny, a nie
polietylen. By¢ moze Lexan lub materiat z wtbknem szklanym.

Dane w kolumnie sktadnika 3 - 1600 i 32 000 - oznaczajg dozowanie 1600 gramow w 32 sekundy (32000
ms), czyli szybkos¢é podawania 50 gramow na sekunde.

Dane w kolumnie sktadnika 4 - 1600 i 32 000 - oznaczajg dozowanie 8 gramow na sekunde. Waga
dozowania skfadnika 4 rowna 0,0 podana we wierszu DANYCH 3 oznacza, ze sktadnik 4 ustawiony jest na
00,0 procent, co potwierdza, ze skfadnik 4 nie jest wykorzystywany.

Ponizsze informacje utatwig ustalenie, jakie urzgdzenia zainstalowane sg na mieszalniku.

Urzadzenie dozujace: Przyblizona szybkos¢ w
gramach na sekunde:

Podajniki slimakowe 2", zawory Micro Pulse 0.5-02
Podajniki slimakowe 1” 06 - 10
Zawory pionowe 20 - 40
WSB 100 - Zasuwy 250 - 450
WSB 220, 420 - Okragte zasuwy 3” 500 - 900
WSB 240, 260, 440, 460, 940, 960, 1840, 1860 - Zasuwy 2" x 3” 500 - 900
WSB 240, 260, 440, 460, 940, 960, 1840, 1860 - Zasuwy 3" x 6” 3000 - 5000

Przemiat ma zawsze wartos¢ nizszg niz sktadniki naturalne. Gesto$¢ nasypowa réwniez w znaczny
sposob wptywa na szybkos$¢ podawania.

KOREKTY BLEDOW: SZYBKOSC PODAWANIA: (Wiersz DANYCH 2)

SZYBKOSC podawania wykorzystywana jest przy kazdym cyklu przez oprogramowanie do obliczenia
czasu dozowania. Wartosci te sg regulowane przy kazdym cyklu, az szybkos¢ podawania sig¢ ustabilizuje.
W przypadku wykrycia istotnego btedu oprogramowanie dostosowuje SZYBKOSC.

Najpierw dostosowywana jest liczba GRAMOW. Warto$¢ CZASU (milisekundy) jest zmieniana, tylko jezeli
wartos¢ GRAMOW spadnie ponizej 16 000 lub wzroénie powyzej 32 000 (w przyblizeniu). W takiej sytuacii
wartosci GRAMOW i CZASU sg podwajane lub zmniejszane o potowe, aby uzyskaé wartos¢ GRAMOW w
zakresie od 16 000 do 32 000.

Ma to na celu utrzymanie wszystkich wartosci na maksymalnie wysokim poziomie, przy zapewnieniu
najbardziej doktadnych obliczen, ale bez przekroczenia wartosci maksymalnych rejestrow.

Tylko warto§é GRAMOW zmienia sie miedzy cyklami, z wyjgtkiem sytuacji opisanej powyze;.
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Sprawdzi¢ warto§¢ GRAMOW kilku kolejnych cykli. Jezeli warto$¢ ta pozostaje niezmienna, to znaczy, ze
dozowanie jest wystarczajgco precyzyjne, aby nie aktywowac¢ korekty btedow.

Parametr PRC ogranicza korekty do 10 procent. Nie nalezy oczekiwa¢ pojedynczej zmiany wartosci
GRAMOW przekraczajgcej 10 procent.

Stopniowe zmniejszanie sie wartosci GRAMOW oznacza zwolnienie podawania, na przyktad wskutek
oprozniania kosza. Skokowe zwiekszenie szybkosci (zwiekszenie wartosci GRAMOW) ma miejsce po
napetnieniu kosza.

Jezeli zgtaszane sg btedy, ale wartos¢ GRAMOW NIE jest regulowana, nalezy sprawdzi¢ ustawienie
parametrow NC i MI. Parametry te decydujg, czy korekta btedéw bedzie wykonywana, czy nie. Oba
parametry sg ustawiane i regulowane automatycznie przez oprogramowanie. Parametr Ml jest ustawiany
przy kazdym uruchomieniu, po 10 cyklach bez ponownej proby. Parametr Ml zostanie ustawiony na
warto$¢ 50 normalnej szybko$ci dozowania wyrazonej w gramach na sekunde.

Parametr NC jest dostosowywany powoli przy dtugim czasie pracy. Parametr NC wskazuje, w gramach,
gérng wartos¢ graniczng btedu jako 60 procent dozowanej iloéci. Wyzsza wartos¢ zazwyczaj wskazuje na
problemy z podawaniem materiatu. Drgania lub dryft ogniw obcigznikowych to inne mozliwe przyczyny.

CZAS DOZOWANIA: (Wiersz DANYCH 3)

Druga liczba to obliczony czas dozowania materiatu w milisekundach. Brak zmiany tego czasu przy
zmiennej wadze pierwszego dozowania oznacza utrudniony lub nierébwnomierny przeptyw materiatu. Inne
przyczyny obejmujg zbyt silne drgania lub ograniczenie ruchu zbiornika wagowego.

Nadmierne drgania, szczegdlnie w przypadku dozowania niewielkich ilosci, mogg spowodowaé btedy
wazenia nawet w przypadku odmierzenia prawidtowej ilosci materiatu.

Jezeli nastawa czasu jest bardzo niska - 40, 50, 60 milisekund - mozliwe, ze wartosc ta jest za niska dla
konkretnej zasuwy. Bardzo kroétki czas oznacza, ze dozowane sg bardzo niewielkie ilosci przy duze;j
szybkosci podawania. Wykorzystanie podajnika slimakowego, zaworu pionowego, zaworu poziomego z
ogranicznikiem przeptywu lub mniejszego zaworu pozwoli zwiekszy¢ doktadnos$c¢ i zakres regulaciji.

Jezeli warto$¢ czasu jest mniejsza niz 20, mieszalnik pracuje w zakresie, w ktérym trudno jest osiggngc
dobre wyniki.

Parametr LAG zwigksza czas kazdego dozowania. Ma to na celu kompensacje czasu na poczatku
dozowania, gdy elektrozawér przestawia sie, a cisnienie powietrza wzrasta przed rozpoczeciem ruchu
zaworu. Czas ZWLOKI jest zawsze nieznacznie dtuzszy niz niezbedne minimum. Jezeli obliczony czas
dozowania jest bardzo krétki, to dodane do niego opdznienie, niezaleznie jak krotkie, moze wptyngc na
doktadno$¢ i skutkowa¢ dozowaniem nadmiernej ilosci materiatu.

BLEDY UDZIALOW PROCENTOWYCH: (Wiersz DANYCH 1)

Sprawdzajgc wystepowanie btedéw w udziale procentowym dozowanych barwnikoéw lub dodatkéw, nalezy
zwrdci€ uwage na nastepujgce czynniki.

1. Najpierw nalezy sprawdzi¢ oznaki wystepowania ,ponownych prob”. Ponowne proby swiadczg o
problemie, ktory skutkuje réwniez nieprawidtowym udziatem procentowym sktadnikéw.

Gdy ilos¢ dodana w czasie PIERWSZEGO dozowania (wiersz DANYCH 3) nie jest rowna ilosci
dozowania KONCOWEGO (wiersz DANYCH 1), wystgpita jedna lub wiecej ponownych préb.
Oznacza to, ze w koszu zabrakto materiatu lub Ze materiat podawany jest w sposob
nieprzewidywalny, co skutkowato skréceniem czasu pierwszego dozowania bez wyraznej
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przyczyny. Parametry _RT i _RP decydujg, jaki niedobor materiatlu wymusza podjecie ponowne;j
préby dozowania.

Niejednomierny zatadunek z duzymi réznicami w poziomie materiatu w koszu rowniez powoduje
wystgpienie ponownych prob.

Nadmierne drgania moga réwniez spowodowaé nieprawidtiowe odczyty wagi, co jest przyczyng
niepotrzebnych ponownych prob. Jezeli wiersz PRZERWANIA jest drukowany co pewien czas, to
najprawdopodobniej przyczyng sg drgania. Zwiekszenie wartosci parametru PRZERWANIA
powinno usungc¢ ten problem.

Ustawienie czasu ZWEOKI na zbyt duzg wartos¢ moze powodowac przekroczenie docelowej ilosci
w czasie ponownych préb.

2. Po drugie nalezy sprawdzi¢ RZECZYWISTA ilo§¢ dodanego materiatu (wiersz DANYCH 1).

Dodatki, na przyktad, stanowig procentowy udziat sktadnikow naturalnych. W przyktadzie powyzej
dodano 1538,4 grama sktadnikow naturalnych, tak wiec docelowa waga dodatkow stanowigcych 4
procent sktadnikéw naturalnych to 61,5 grama. W zasadzie gdyby dodanych zostato 62,8 grama
dodatkéw, to btagd wynoszgcy 1,3 grama miescitby sie w oczekiwanej doktadnosci podajnika
Slimakowego 1”.

Wartos¢ btedu dozowania wyrazona w GRAMACH ma wieksze znaczenie niz btgd wyrazony
procentowo. Urzadzenia mechaniczne i szybkos¢ podawania nie sg idealne. Nie nalezy oczekiwaé
od tych podzespotow dziatania idealnego, a jedynie w ramach dopuszczalnego zakresu. Zakres
ten najlepiej definiowaé jako btgd wyrazony w gramach niz w procentach.

3. Po trzecie nalezy przeanalizowa¢ CZAS dozowania (wiersz DANYCH 3).

Bardzo krotki czas (40, 50, 60 milisekund) wskazuje, ze mechanizmy dozujgce sg nieodpowiednie
do danego zastosowania. Odbije sie to negatywnie na doktadnosci miedzy cyklami wyrazonej
procentowo. Taka sytuacja moze by¢ dopuszczalna pod warunkiem zachowania ogdlnych udziatéw
procentowych na prawidiowym poziomie.

PRZERWANIE: (wiersz 4)

Przerwanie zazwyczaj powodowane jest drganiami i moze by¢ przyczyng innych problemoéw. Podniesienie
warto$ci parametru BAL do 200 lub 300 gramow redukuje lub eliminuje niepotrzebne przerwy dozowania.

Drgania mogg rowniez wptyng¢ na szybkos$¢ podawania ze wzgledu na dodatkowy czas potrzebny na
uzyskanie odpowiednich pomiaréw wagi. Zwigkszyé parametr WDF do 2 lub 3 graméw, (WDF 00003) lub
(WDF 00030) lub wiecej w razie potrzeby.
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Wydruk wartosci parametrow

W celu wydrukowania kopii wszystkich parametréow wewnetrznych:

Drukarka USB lub pamie¢ Flash USB muszg by¢ podtgczone do portu USB sterownika.
Wydrukowane zostanie do 13 list, lista ogdlna i listy dla 12 sktadnikow. Wydrukowane zostang
tylko skfadniki ,wtgczone”. Wydrukowane zostang cztery kolumny: RAM, ROM, tabele serii 200 i
900 oraz EEPROM. Nagtéwki drukowane sg na gorze kazdej kolumny. Na pamie¢ USB mozna
wystac¢ réwniez inne wydruki, takie jak wartosci sumaryczne, historia alarméw, historia cykli,
parametry, alarmy i zdarzenia oraz wydruk wszystkiego.

. " ; Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie
Nacisnac (domySlnie: 22222) nacisnaé: |

Nacisna¢ System Configuration Na wyswietlaczu pojawig sie kategorie konfiguracji systemu.
(Konfiguracja systemu)

Nacisna¢ Diagnostics Na wyswietlaczu pojawia sie opcje diagnostyki systemu
(Diagnostyka)

Nacisngé System Print Options Na wyswietlaczu pojawia sie opcje drukowania systemu:
(Opcje drukowania
systemu) Print Totals (Drukuj wartosci sumaryczne), Print Alarm History
(Drukuj historie alarmoéw), Print Cycle History (Drukuj historie
cykli),

Print Parameters (Drukuj parametry), Print Alarm and Events
(Drukuj alarmy i zdarzenia), Print All (Drukuj wszystko).

Nacisna¢ Wydruk parametrow System wydrukuje parametry na pamie¢ USB do pliku o
nazwie:
PRINTER.TXT w folderze ,,maguire”.

Nacisngé aby zapisac i wyjsé¢, lub nacisngé czerwony
symbol X, aby anulowac i wyjs¢.
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Wydruk informacji o uzyciu materiatéow

Naciéniecie przycisku VIEW (WYSWIETL) na ekranie gtéwnym, a nastepnie przycisku Print to USB (Drukuj na USB)
powoduje wydrukowanie wartosci sumarycznych uzytych materiatdw. Wartosci te sg sumowane od czasu ostatniego
drukowania lub od czasu ostatniego wyzerowania.

Wydruk informacji wyglada nastepujgco:

DATE CZAS:
CURRENT 11/10/01 16:20:23
LAST 11/10/01 16:10:23
PRINTED
LAST 09/10/01 09:00:04
CLEARED

TOTALS: GRAND PCT CURRENT PCT
CYCLES 11 7
COMP 1 R 05.0 2.4 4.8 1.5 5.0
COMP 2 N 100 47 .4 100.0 28.6 100.0
COMP 5 N 00.5 .4 .99 .2 .99
COMP 6 N 00.5 .4 .94 .2 .91
TOTAL 50.8 30.7

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

Wartosci sumaryczne mogg by¢ podane w FUNTACH lub KILOGRAMACH zaleznie od
ustawionej jednostki wagi. Patrz: Tryp PROGRAMOWANIA, (*89).

Dla kazdego aktywnego sktadnika drukowany jest wiersz. W kazdym wierszu wskazany jest
numer skfadnika, typ, nastawa, wartosci sumaryczne od poczatku i biezgce.

Wartosci sumaryczne OD POCZATKU bedg narasta¢ do czasu wyzerowania przez uzytkownika.
Mozna to wykona¢ za pomocg procedury *00 lub poprzez nacisniecie 00 w ciggu 5 sekund od
wydrukowania tych wartosci sumarycznych.

BIEZACE warto$ci sumaryczne to wartosci liczone od czasu ostatniego druku warto$ci
sumarycznych. Podana jest data i godzina OSTATNIEGO ZEROWANIA oraz OSTATNIEGO
DRUKOWANIA.

Wartosci procentowe sktadnikow typu ,R” (PRZEMIAL) wyrazone sg jako udziat procentowy cate;j
mieszanki. Wartosci procentowe sktadnikéw typu ,A” (DODATKI) wyrazone sg jako udziat
procentowy sumy wszystkich sktadnikow typu ,N”. Wartosci procentowe sktadnikéw typu ,N”
(NATURALNE) wyrazone sg jako udziat procentowy poszczegoélnych skfadnikéw w sumie
wszystkich sktadnikow typu ,N”.

Wartos¢ FUNTY NA GODZINE obliczana jest z wykorzystaniem ilosci materiatu wskazanego w
kolumnie BIEZACE oraz réznicy czasu miedzy czasem BIEZACYM i czasem OSTATNIEGO
WYDRUKU.
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW - Sposéb postepowania

1. Osoby czytajace te sekcje najprawdopodobniej doswiadczyly probleméw z urzadzeniem. W celu
zlokalizowania i usunigcia zrédta problemu zalecamy wykonanie nastepujgcych czynnosci:

2. Rozpoczaé od zapoznania sie z rozdziatem INFORMACJE NA TEMAT PODtACZANIA PRZEWODOW.
Nawet w systemie dziatajgcym prawidtowo przez pewien czas suche powietrze i silne zaktécenia elektryczne
wystepujgce w zaktadzie mogg by¢ przyczyng nowych problemdw.

3. Nastepnie wykona¢ procedure KONTROLI opisang na poczatku tego podrecznika. Jezeli ktérys z elementow
nie dziata prawidtowo, przeczyta¢ sekcje dotyczgcg diagnostyki, ktéra po nim nastepuje.

4. Przeczyta¢ rozdziat NORMALNA SEKWENCJA ROBOCZA, aby upewnic sie, jak urzgdzenie powinno
prawidtowo dziataé. W przypadku watpliwosci dotyczacych logiki oprogramowania prosze skontaktowac sie z
firmg Maguire.

5. Przeczytaé liste TYPOWYCH PROBLEMOW podang na kolejnej stronie.

6. Przeczytac rozdziat SPRAWDZENIE DZIALANIA OGNIWA OBCIAZNIKOWEGO, aby potwierdzi¢ prawidtowe
dziatanie ogniw obcigznikowych.

7. W przypadkach bardziej skomplikowanych bedziemy mogli udzieli¢ najskuteczniejszej pomocy, postugujac sie
wydrukiem tabeli PARAMETROW oraz cyfrowym wydrukiem historii cykli (opcja Print Cycle History (Wydruk
historii cykli) w menu Print Center (Centrum druku)).

8. Sprobowac przywrdci¢ ustawienia fabryczne. Wytgczy¢ zasilanie.

Drukowanie tabeli PARAMETROW:

. . Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie
Nacisnaé (domysInie: 22222) nacisnaé: |

Nacisngé System Configuration Na wyswietlaczu pojawia sie kategorie konfiguracji systemu.
(Konfiguracja systemu)

Nacisngé Diagnostics Na wyswietlaczu pojawia sie opcje diagnostyki systemu
(Diagnostyka)

Nacisna¢ System Print Options Na wyswietlaczu pojawia sie opcje drukowania systemu:
(Opcje drukowania
systemu) Print Totals (Drukuj wartosci sumaryczne), Print Alarm History
(Drukuj historig¢ alarméw), Print Cycle History (Drukuj historie
cykli),

Print Parameters (Drukuj parametry), Print Alarm and Events
(Drukuj alarmy i zdarzenia), Print All (Drukuj wszystko).

Nacisngé Wydruk parametrow System wydrukuje parametry na pamieé¢ USB do pliku o
nazwie:
PRINTER.TXT w folderze ,,maguire”.

Nacisna¢ aby zapisac i wyjs¢, lub nacisngé czerwony
symbol X, aby anulowaé i wyjsé.
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Alarmy — przyczyny i rozwigzania

Zazwyczaj problemy sygnalizowane sg poprzez wyswietlenie alarmu na wyswietlaczu
sterownika mieszalnika i odtworzenie dzwieku alarmowego oraz wigczenie ostrzegawczego
Swiatta obrotowego. Ponizsza tabela diagnostyczna zawiera informacje umozliwiajgce
znalezienie przyczyn i rozwigzan dla stanéw alarmowych.

Komunikat alarmu: Rozwigzanie:

COMPONENT ALARM (ALARM | Problem: Brak materiatu w koszu.
SKLADNIKA)

Ten alarm jest zgtaszany na podstawie parametru AL.
KOD ALARMU:01-12

. Rozwigzanie: Ustali¢ przyczyne braku materiatu.
(kod alarmu wskazuje numer

koszal/sktadnika)

WSAD UKONCZONY Alarm informacyjny: Wsad zostat ukonczony (tryb
KOD ALARMU:13 wsadu).

Alarm trybu wsadu aktywowany jest w menu Setup (Konfiguracja) /
Blender Configuration (Konfiguracja mieszalnika) / Specialized Alarms
(Alarmy specjalne) / Batch Complete Alarm (Alarm zakonczenia
wsadu) (ON/OFF)

Patrz réwniez: Tryb wsadu na stronie 37.

MAXIMUM WEIGHT ALARM | Problem: Przekroczono maksymalng wage - cykl
(ALARM MAKSYMALNEJ przerwany

WAGI)

(dawniej: BAILOUT ALARM | \y/r57 7 dozowaniem materiatu do zbiornika wagowego w czasie cyklu

(ALARM PRZERWANIA)) system uznal, ze obliczona waga przekroczy maksymalng
dopuszczalng wage materiatu w zbiorniku wagowym (parametr MAX) i
KOD ALARMU: 14 cykl zostat przerwany. Alarm maksymalnej wagi aktywowany jest w
menu Setup (Konfiguracja) / Blender.

Configuration (Konfiguracja mieszalnika) / Specialized Alarms (Alarmy
specjalne) / Maximum Weight Exceeded Alarm (Alarm przekroczenia
maksymalnej wagi) (ON/OFF).

Patrz réwniez: Parametr MAX.

Rozwigzanie: Ten alarm zazwyczaj spowodowany jest
nieoczekiwanym zwigkszeniem szybkosci podawania materiatu na
przykfad wskutek zaklinowania zaworu w potozeniu otwartym lub
gwattownego przyspieszenia podawania materiatu po usunigeciu zatoru.
Zazwyczaj jednorazowe wystgpienie alarmu przekroczenia
maksymalnej wagi zostanie skorygowane poprzez automatyczne
dostosowanie szybkosci podawania, jednak jezeli alarm zgtaszany jest
czesciej, zawoér dozujgcy moze by¢ uszkodzony.
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COMPONENT BAILOUT
(PRZERWANIE PODAWANIA
SKLADNIKA)

Brak alarmu, brak kodu alarmu

Problem: Przerwanie podawania sktadnika -
przerwanie dozowania

W czasie dozowania konkretnego materiatu do zbiornika wagowego
waga tego sktadnika przekroczyta wartos¢ docelowg ustawiong w
parametrze BER i dozowanie materiatu zostato niezwtocznie
przerwane.

Patrz: Parametr BER.

Rozwigzanie: Przerwy podawania wystepujg, gdy waga docelowa
przekroczy wartos$¢ ustawiong w parametrze wartosci granicznej wagi
przerwania podawania (BER). Przerwanie podawania skfadnika jest
zazwyczaj spowodowane drganiami. Podniesienie wartosci parametru
BER (z 200 do 300 gramoéw) moze zredukowac liczbe lub
wyeliminowac¢ przerwy dozowania.

ZERO TARE ALARM (ALARM
TARY ZEROWEJ)
(dawniej: DUMP ALARM
(ALARM OPROZNIANIA))

KOD ALARMU:15

Problem: Odczyt ogniw obcigznikowych poza

zakresem kalibracji.

Waga pustego zbiornika wagowego przekracza gorng warto$¢
graniczng tary (parametr TH) lub spadta ponizej dolnej wartosci
granicznej tary (parametr TL). W przypadku wspomnianego powyzej
parametru TH (gérna warto$¢ graniczna) zawor spustowy zbiornika
wagowego kilkukrotnie otwiera sie i zamyka. Mozliwe przyczyny:

W zbiorniku wagowym znajduje sie materiat, ktérego nie mozna
oproznié.

Klapa spustowa moze by¢ zakleszczona.

Ogniwa obcigznikowe zawiesity sie lub zablokowaty mechanicznie.
Ogniwa obcigznikowe sg rozkalibrowane.

Rozwigzanie: Usung¢ zakleszczony materiat, sprawdzié, czy zawér
spustowy moze poruszaé sie swobodnie, sprawdzi¢, czy zbiornik
wagowy i ogniwa obcigznikowe nie opierajg sie o drzwi i tylng czesé
obudowy, sprawdzié, czy zbiornik wagowy jest zainstalowany
prawidtowo. Jezeli zbiornik wagowy jest pusty, a odczyt wagi na
ekranie przekracza wartos¢ parametru TH lub jest ponizej parametru
TL, ponownie skalibrowa¢ ogniwa obcigznikowe. Patrz strona 31
(kalibracja tylko wagi zerowej) i 67 (kalibracja wagi zerowej i petnej).

OVER WEIGHT ALARM
(ALARM PRZEKROCZENIA
WAGI)

KOD ALARMU:20

Problem: Dozowanie nadmiernej ilosci spowodowane

parametrem alarmowym

Pierwsze trzy cyfry parametru AL poszczegdlnych sktadnikow (00000)
wykorzystywane sg do ZATRZYMANIA mieszalnika i uruchomienia
ALARMU w przypadku przekroczenia dozowane;j ilosci o podang liczbe
gramoéw lub procentéw. Gramy: wpisaé wartos¢ w zakresie od 001 do
499 jako pierwsze trzy cyfry. Procent: podac liczbe ,5” jako pierwszag
cyfre. Po wybraniu przekroczenia procentowego 2.i 3. cyfra
odpowiadajg wartosci procentowej (01 — 99). Jako pierwszg cyfre
parametru _AL nie mozna podawac cyfr w zakresie 6 - 9.

Rozwigzanie: Ustali¢ przyczyne przekroczenia wagi.
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WAIT FOR RECIPE ALARM
(ALARM OCZEKIWANIA NA
RECEPTURE)

KOD ALARMU:21

Problem: Opcja zadania receptury nie odebrata
receptury przed uptynieciem 2 minutowego limitu

czasu.

Po aktywowaniu opcji zadania receptury system wysyta numer
receptury liniami komunikacyjnymi w celu pozyskania danej receptury.
Jezeli numer receptury zostanie zmieniony na warto$¢ w zakresie 100 -
65535, to rozpoczety zostaje 2-minutowy limit czasu zgdania receptury,
w ktorym system sprawdza, czy receptura zostata zmieniona. Jezeli w
tym limicie czasu receptura nie zostanie odebrana, uruchamiany jest
ten alarm.

Rozwiazanie: Sprawdzi¢ numer receptury, sprawdzi¢ dziatanie linii
komunikacyjnych.

WEIGHT DROP ALARM
(ALARM SPADKU WAGI)

KOD ALARMU:22

Problem: Waga materiatu w zbiorniku wagowym

zmniejsza sie w czasie cyklu.

Ten alarm jest aktywowany w przypadku spadku wagi o ponad 20
gramow w czasie cyklu dozowania. Ma to na celu wykrycie i zgtoszenie
problemdw ze zbiornikiem wagowym takich jak ubywanie materiatu
przez spodnig czesc¢ zbiornika.

Rozwiazanie: Sprawdzi¢ zbiornik wagowy pod katem problemow
powodujgcych ubytek materiatu, na przyktad problemy z zamknieciem
klapy zbiornika wagowego, zakleszczenie sie materiatu, pasemka
tworzywa powodujgce nieszczelnos¢, niskie cisnienie powietrza,
uszkodzenie zbiornika wagowego lub przeszkoda uniemozliwiajgca
zamknigcie zbiornika wagowego.

MCT PARAMETER ALARM
(ALARM PARAMETRU MCT)

KOD ALARMU:23

Problem: Czas cyklu przekroczyt czas poprzedniego

cyklu o wartos¢ ustawiong w parametrze MCT.

Gdy parametr MCT jest uzywany, monitoruje on czasy kolejnych cykli i
uruchamia alarm, jezeli czas cyklu przekracza czas poprzedniego cyklu
o warto$¢ uniemozliwiajgca prawidtowg prace. Patrz: Parametr MCT.

Rozwiagzanie: Sprawdzi¢ zasilanie materiatem. Alarm parametru MCT
moze sygnalizowaé problem z zatadunkiem materiatu, problemy z
mieszaniem lub op6znieniem zakonczenia cyklu, spowodowane na
przyktad drganiami.

ALTERNATE COLOR ALARM
(ALARM BARWNIKA
ALTERNATYWNEGO)

KOD ALARMU:24

Alarm informacyjny: Alternatywny barwnik ciekly,

zmiana skfadnikow.

Opcja alternatywnego barwnika cieklego umozliwia automatyczne
przetgczenie ze sktadnika 10 typu ciekty barwnik na skfadnik 11 typu
ciekly barwnik, gdy sktadnik 10 wyczerpie sie (sktadniki 11i 10
przetagczane sg na przemian). Ten alarm jest aktywowany w chwili
przetgczenia na sktadnik skonfigurowany jako alternatywny barwnik
ciekty. Wiecej informaciji na temat alternatywnego barwnika ciektego
znalez¢ mozna w rozdziale o opcjach roboczych oraz o parametrze
LIQ.

Rozwiazanie: Uzupetni¢ skonczony sktadnik typu ciekly barwnik.
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MIX MOTOR FAILURE ALARM
(ALARM USTERKI SILNIKA
MIESZAJACEGO)

KOD ALARMU:25

Problem: Wykryto usterke silnika mieszajgcego.

Po aktywowaniu w menu Specialized Alarms (Alarmy specjalne) i w
potgczeniu z zestawem usterki silnika mieszajgcego (KIT-075T) alarm
ten uruchomi sie, jezeli silnik mieszajgcy nie poruszy sie w
przewidzianym do tego czasie.

Rozwiazanie: Sprawdzi¢ dziatanie silnika mieszajgcego. Sprawdzi¢,
czy w komorze mieszania nie zakleszczyt sie materiat, sprawdzic, czy
topatki mieszajgce nie sg zablokowane. Wyczysci¢ komore mieszania i
sprawdzi¢ dziatanie silnika mieszajgcego za pomocg opciji obstugi
recznej. Sprawdzi¢ bezpiecznik topikowy na wiekszym mieszalniku
(model 900 i wieksze) lub bezpiecznik silnika mieszajacego na
sterowniku.

G2F PARAMETER ALARM
(ALARM PARAMETRU G2F)

KOD ALARMU:26

Problem: Wartosci sumaryczne poprzedniego cyklu

nie zostaly przestane liniami komunikacyjnymi.
Parametr G2F stosowany jest z poleceniem Get Totals. Polecenie
protokotu MLAN Get Totals mozna wysta¢ kodem polecenia 16 lub 17.
Jezeli polecenie Get Totals wystane zostanie kodem 16 sterownik
ustawia wewnetrzng flage wskazujgcg wystanie informac;ji o
wartosciach sumarycznych dla danego cyklu. Jezeli parametr G2F jest
wigczony, mieszalnik przerwie realizacje cykli i uruchomi alarm, gdy
flaga ta nie zostanie ustawiona, co oznacza, ze warto$ci sumaryczne
poprzedniego cyklu nie zostaty przestane. W takiej sytuacji polecenie
,Get Status” protokotu MLAN zwréci alarm o kodzie 26.

Rozwiagzanie: Sprawdzi¢ tgcznos¢ z mieszalnikiem.
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Typowe problemy

Ta lista problemow zostata przygotowania w oparciu o rozmowy telefoniczne z uzytkownikami
mieszalnika Weigh Scale Blender.

1.

Wartos¢ wskazywana na wyswietlaczu po uruchomieniu nie jest bliska zeru, zbiornik
jest pusty (plus/minus 10 gramoéw).

e Ogniwa obcigznikowe nie sg podtgczone.

e Zbiornik wagowy nie spoczywa prawidtowo i swobodnie na swojej platformie lub
platforma nie spoczywa prawidtowo na Srubach wystajgcych z obudowy ogniw
obcigznikowych.

e Sterownik nie zostat skalibrowany do korzystania z tego konkretnego modelu ogniw
obcigznikowych. W takim przypadku btad wskazania bedzie wynosi¢ kilkaset gramow.
Patrz rozdziat Kalibracja ogniw obcigznikowych.

e Ogniwa obcigznikowe sg uszkodzone. Patrz Sprawdzenie dziatania ogniwa
obcigznikowego na stronie 92.

PIERWSZE DOZOWANIE NIE jest wykonywane. Po kilku sekundach wskazanie
ALARMU zaczyna migaé¢.

o Zasilanie powietrzem nie jest podtgczone lub cisnienie jest za niskie.
o Elektrozawor sktadnika naturalnego nie jest podtgczony prawidtowo.
e Bezpiecznik 3 A z przodu panelu jest przepalony.

Zawor dozujacy skiadnika NATURALNEGO kontynuuje dozowanie, mimo ze zbiornik

wagowy zostal napetniony do poziomu przepetnienia. Odczyt wagi jest nadal ponizej

docelowej petnej wagi.

o Zbiornik wagowy nie ma swobody ruchu.

o Ogniwa obcigznikowe sg zakleszczone.

« Ogniwa obcigznikowe sg uszkodzone. Patrz Sprawdzenie dziatania ogniwa
obcigznikowego na stronie 92.

System dziata, ale zawsze wykonuje WIELE PONOWNYCH PROB w celu
skompensowania dozowanej ilosci i nie dostosowuje szybkosci podawania.

o Czeste ,przerwy podawania” wystepujgce wskutek drgan powodujg duze zmiany
regulacji szybkosci podawania. Zwiekszy¢ warto$¢ parametru BER.

Co pewien czas system ZACINA sie na ponownych prébach dozowania skladnika,
ale czas ponownej proby jest zbyt krétki, aby doda¢ materiat.

o Parametr CZASU ZWLOKI jest ustawiony na zbyt krétki czas. Patrz parametr LA.
o Zawor zaklinowat sie w potozeniu zamknietym. Odcig¢ powietrze pod ciSnieniem i
sprawdzi¢, czy zawor porusza sie swobodnie.

Wskazania wagi sg niespéjne, bardzo wysokie lub niskie.

e (Ogniwa obcigznikowe nie sg podtgczone, co powoduje dryft odczytow.
e Uszkodzone ogniwa obcigznikowe.
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llos¢ materialu dozowanego przez zasuwe nie utrzymuje sie na tym samym
poziomie.

e Zasuwa jest nieznacznie zablokowana. Przy pustym koszu i po odtgczeniu zasilania
powietrzem recznie przestawi¢ zasuwe, aby potwierdzi¢, ze porusza sie swobodnie.
Jezeli materiat nie przemieszcza sie swobodnie, konieczne moze byc¢ zainstalowanie
mechanizmu rozbijajgcego.

Odczyty ogniwa obcigznikowego nie sg stabilne. Odczyty zmieniajg sie nawet o 100
gramow na sekunde.

¢ Indukowana elektrycznosc statyczna, stabe uziemienie ogniw obcigznikowych. Patrz
rozdziat Informacje na temat podtgczania przewodow.

e Jezeli TARA nie jest stabilna, jaki$ przedmiot moze fizycznie ogranicza¢ swobode ruchu
zbiornika wagowego lub ogniw obcigznikowych.

Na koniec kazdego cyklu SILNIK MIESZAJACY pracuje tylko przez utamek sekundy.

e SILNIK MIESZAJACY ma wysoki prad rozruchowy. Jezeli zasilanie jest
niewystarczajgce (na przyktad wskutek uzycia przedtuzacza), napiecie moze spas¢ do
niskiego poziomu, co spowoduje reset sterownika i wytgczenie sygnatu dziatania silnika
mieszajgcego. Wyswietlacz bedzie wtedy wyglgdat tak, jakby przed chwilg wigczone
zostato zasilanie. Zapewni¢ lepsze zasilanie; usungc¢ przedtuzacz lub uzy¢ przewodu o
wiekszym przekroju.
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Problemy z mieszaniem

Klienci doswiadczajacy probleméw z mieszaniem maja kilka mozliwych rozwigzan.

Zmniejszy¢ wielkos¢ wsadu poprzez obnizenie nastawy parametru FUL. Powoduje to dwie
rzeczy. Po pierwsze, sktadniki bedg dozowane w mniejszej ilosci, ale czesciej, przez co w
komorze mieszania umieszczone zostang ciensze warstwy materiatu. Po drugie, poziom
materiatu w komorze mieszania bedzie nizszy bezposrednio po dozowaniu. Jest niezwykle
wazne, aby w czasie mieszania topatki mieszajgce wystawaty ponad materiat znajdujgcy
sie w komorze mieszania. Dozowanie duzych wsadéw moze prowadzi¢ do zakrycia
topatek, szczegolnie jezeli proces nie jest realizowany z petng wydajnoscig mieszalnika.
Zmniejszenie wielkosci wsadu obniza wydajnosc¢, ale zapobiega zakryciu topatek
mieszajgcych w czasie mieszania.

Nalezy upewnic sie, ze czujnik poziomu jest w potozeniu najnizszym i maksymalnie
zwiekszy¢ jego czutos¢. Oba te czynniki zapobiegajg dozowaniu wsadu zbyt wczesnie i
zakryciu topatek mieszajgcych.

Na urzadzeniach z zaworem sterujgcym przeptywem (FCA) nalezy zwiekszy¢ nastawe
parametru DLY do poziomu nawet 50 procent czasu miedzy cyklami. Parametr DLY to czas
opo6znienia (w milisekundach) od czasu odstoniecia czujnika do czasu rozpoczecia
mieszania wsadu. Zwiekszenie nastawy parametru DLY umozliwia oproznienie komory
mieszania przed dodaniem kolejnego wsadu.

Czas mieszania na koncu kazdego wsadu mozna wydtuzyé poprzez zmiane ostatnich
dwoch cyfr parametru MIX. W czasie pracy z bardzo wysokg wydajnoscig lepszym
rozwigzaniem moze by¢ pozostawienie wtgczonego mieszacza przez caty czas. Jednak
wydtuzenie czasu mieszania czasami powoduje rozdzielenie materiatdw po poczgtkowym
wymieszaniu. R6zna gestosc¢ nasypowa skfadnikow i elektrycznosc¢ statyczna sprzyjajg
powstawaniu zjawiska separacji wskutek zbyt dlugiego mieszania.

Jezeli mieszalnik jest zamontowany na stojaku nad koszem wyrownawczym, na jego
spodzie powinien znajdowac sie zawoér FCA - automatyczny zawor sterujgcy przeptywem.
Ten zawdr musi by¢ tak podtgczony, aby pozostawat zamkniety, gdy czujnik poziomu jest
odstoniety. Gdy czujnik zostanie zastoniety, zawor otwiera sie, uwalniajgc materiat.
Zadaniem tego zaworu jest zapewnienie prawidtowego mieszania. Parametr FCV opdznia
otworzenie tego zaworu o 6 sekund. Czas opdznienia mozna wydtuzy¢, jezeli konieczne
jest wydtuzenie mieszania przed odprowadzeniem materiatu.

W modelu WSB-940 nalezy upewnic sie, ze w zbiorniku wagowym zainstalowane sg dwie
przegrody. Zapewniajg one poziome (w przeciwienstwie do pionowego) utozenie
materiatow przed zrzuceniem do komory mieszania.

Ro&znice w gestosci nasypowej i ksztafcie granulek, szczegolnie jesli chodzi o gtadkie, nowe
granulki wymieszane z kwadratowymi granulkami barwnika o wiekszej gestosci, mogag
spowodowac separacje po zrzuceniu na stos o pewnym spadku, ktory wystepuje w koszu,
kartonie pakowym lub koszu wyréwnawczym. Lekkie okragte granulki ptyng jak woda ku
krawedziom, a ciezsze, szescienne granulki barwnika pozostajg nieruchome. Jest to
zjawisko, ktoremu trudno zapobiec. Najlepiej unika¢ zrzucania takich mieszanek do
duzych zbiornikow.
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Przenosniki prozniowe mogg rowniez prowadzi¢ do rozdzielenia materiatow o réznej
gestosci nasypowej. W celu minimalizowania tego zjawiska nalezy utrzymywac duzag
predkos¢ powietrza.

W modelach serii WSB-MB topatki mieszajgce napedzane sg pneumatycznie, a nie
silnikiem elektrycznym.

W przypadku problemow z mieszaniem za pomocg napedu pneumatycznego nalezy
sprawdzi¢, czy topatki obracajg sie o petne 270 stopni (3/4 obrotu) przy kazdym ruchu
zamiatajgcym. Jezeli tak nie jest, nalezy wykonac nastepujgce czynnosci:

Zwiekszy¢ cisnienie powietrza. Jezeli wskazanie manometru spadnie o wiecej niz 5 funtow
W czasie pracy topatek, zasilanie powietrzem jest za mate.

Zastosowac nizszy stos materiatu w komorze mieszania, aby zmniejszy¢ wymagany
moment obrotowym topatki mieszajgcej. Omowiono to powyze;j.

Zwiegkszy¢ wartos¢ parametru MPO z 122 (1/2 sekundy) do 183 (3/4 sekundy) lub 244 (1
sekunda). Zapewni to wiecej czasu na wykonanie petnego ruchu topatki mieszajgcej.
Mozna rowniez wydtuzy¢ czas mieszania z 10 sekund do 15 lub 20, aby pomimo
wolniejszego obrotu topatki mieszajgcej zapewnic taki sam stopien wymieszania.
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Zwiekszanie wydajnosci

Prawidtowo dobrany mieszalnik powinien mie¢ wydajnos¢ przekraczajgcg wymagania linii
technologicznej. Jezeli mieszalnik nie nadgza, istnieje kilka sposobow na zwiekszenie jego
wydajnosci.

1.

Jezeli mieszalnik posiada na spodzie zasuwe sterowania przeptywem, to jego wydajnosc
zmniejszy sie nawet o 25 procent. Aby temu zapobiec, nalezy ustawi¢ flage ,END FULL”
(KONCZ PELNY) za pomocg funkciji *44 wyjasnionej powyzej. W trybie END FULL
(KONCZ PELNY) mieszanie rozpoczyna sie, nawet gdy czujnik jest jeszcze zakryty ze
wzgledu na prace zaworu sterujgcego przeptywem.

Jezeli proces technologiczny wymaga zuzycia jednorazowo duzej ilosci materiatu (na
przyktad w czasie wtryskiwania i powrotu $ruby), a rezerwa materiatu nie jest wystarczajgco
duza, materiatu moze zabrakng¢ przez kilka sekund, gdy mieszalnik Weigh Scale Blender
przygotowuje nowy wsad. Funkcja *44, ,END FULL” (KONCZ PELNY) usunie réwniez i ten
problem. W tym przypadku czujnik jest odstoniety, gotowy wsad jest dostepny od razu do
uzupetnienia komory mieszania, co zapewnia wiekszg rezerwe dla procesu.

Zwiekszy¢ parametr FUL. Reguluje on wielkos¢ wsadu. Wieksze wsady zwiekszajg
wydajnosc¢. Zaleznie od gestosci nasypowej materiatu rozmiar wsadu mozna zwiekszy¢ o
20 do 40 procent.

Wigczyé tryb ,SZYBKI”. W tym trybie po kazdym normalnym dozowaniu grawimetrycznym
nastepujg nawet 4 szybkie ,czasowe” dozowania wolumetryczne.

Nie wolno myli¢ pojecia ,rezerwy” z ,wydajnoscig”. Jezeli w mieszalniku wskutek
przejsciowego problemu zabrakto materiatu dla dalszej czesci procesu, nim problem ten
zostat rozwigzany, to znaczy, ze ,rezerwa” jest za mata. Nalezy doda¢ kosz wyrownawczy
lub alarmy poziomu materiatu na kazdym koszu, aby zapobiec wystepowaniu takich
problemow.
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Normalna sekwencja pracy

W tym rozdziale opisano prawidtowe dziatanie systemu. Jezeli system nie dziata prawidtowo, ten
opis pomoze wykry¢ miejsce wystgpienia problemu oraz wskazac jego przyczyne.

Wiaczy¢ ZASILANIE:
Wyswietlony zostanie ekran powitalny MAGUIRE WSB z informacjg o aktualnej wersji
firmware w dolnym prawym rogu. Pasek stanu i komunikat Synchronizing with WSB
(Synchronizowanie z WSB) wyswietlone sg na dole. Nastepnie sterownik powinien
wyswietlic ekran gtéwny. Odczyt wagi ze zbiornika wagowego wyswietlony zostanie na
srodku ekranu gtéwnego na rysunku zbiornika wagowego. Wskazanie powinno wynosi¢
0 lub +/- kilka gramdw.

ROZPOCZAC prace:
Urzgdzenie rozpocznie prace po nacisnieciu przycisku START na ekranie gtdownym, jezeli
CZUJNIK w komorze mieszania jest ODSLONIETY. Czujnik musi by¢ podtgczony po
prawej stronie sterownika. Jezeli czujnik nie jest podtgczony, to system zachowa sie tak,
jakby byt zastoniety. Urzgdzenie nie uruchomi sie.

Jezeli klapa SPUSTOWA ZBIORNIKA WAGOWEGO kilkukrotnie otworzy sie i zamknie:
Jezeli poczgtkowa TARA wynosi 100 gramow lub wiecej, zawor spustowy zbiornika
wagowego uruchomi sie w probie opréznienia zbiornika i przyblizenia wagi poczatkowej
do zera. Jezeli zbiornik jest pusty, ale odczyt wagi przekracza 100 gramdw, wystgpit btad.
Patrz Sprawdzenie dziatania ogniwa obcigznikowego na stronie 92.

Jezeli miga wskazanie ALARMU:
Jezeli poczagtkowa TARA jest nizsza niz -50 gramow, aktywowany zostanie alarm, w
rejestrze alarmow dodany zostanie wpis Tare Low (Niska tara), a urzgdzenie nie
uruchomi sie. Patrz Sprawdzenie dziatania ogniwa obcigznikowego na stronie 92.

Rozpoczyna sie sekwencja DOZOWANIA:
Jezeli poczatkowa tara miesci sie w zakresie miedzy -50 a +100 gramow, mieszalnik
rozpocznie prace.

Ekran gtéwny w czasie dozowania:
W czasie kazdego dozowania numer dozowanego sktadnika jest podswietlony na zétto, a
licznik dozowania wyswietlony jest na srodku ekranu. Przed rozpoczeciem dozowania
wskazanie wagi wyswietli tare zbiornika. Po zakohczeniu dozowania pierwszego
materiatu wskaznik wagi wskazuje catkowitg wage pierwszego materiatu, a na liczniku
stanu dozowania wskazany bedzie postep wykonywania wsadu. Po dodaniu kolejnych
materiatow wyswietlana jest nowa waga sumaryczna, a wskazanie licznika stanu
dozowania jest aktualizowane.

Najpierw PRZEMIAL.:
Jezeli mieszanka zawiera sktadniki typu PRZEMIAL, sg one dozowane jako pierwsze
w kolejnosci zaleznej od ilosci, od najwiekszej do najmniejszej. Po zakonczeniu
dozowania tych sktadnikow wykonywany jest pomiar wagi w celu ustalenia miejsca w
zbiorniku wagowym na pozostate skfadniki.

Sktadniki NATURALNE jako drugie:
Nastepnie sekwencja obejmuje dozowanie sktadnikéw NATURALNYCH. Sg one
dozowane w kolejnosci zaleznej od ilosci, od najwiekszej do najmniejsze;.
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Wykonywany jest pomiar doktadnej ilosci dodanych sktadnikow NATURALNYCH w
celu obliczenia porcji DODATKOW.

DODATKI jako trzecie:
Dodatki dodawane sg jako ostatnie w sekwencji. Kazde dozowanie musi spetni¢
wymagania ustawione za pomocg parametrow wewnetrznych.

BRAK MATERIALU:
Jezeli ktorykolwiek materiat skonczy sie lub bedzie go za mato, by spetnic¢ kryteria
ustawione za pomocg parametréw, to proces NIE POSUNIE SIE do przodu do
kolejnego sktadnika. PONOWNE PROBY dozowania bedg podejmowane do czasu
uzyskania petnej porcji materiatu lub nacisniecia przycisku STOP, a nastepnie
ABORT (PRZERWW). Po 4 prébach uruchomiony zostanie ALARM (ustawiony w
parametrze AL). Informacje na temat ALARMOW, patrz Parametry sktadnikéw,
Parametr AL.

Jezeli wystapi ALARM:
Wiecej niz cztery proby dozowania jednego sktadnika powodujg aktywacje alarmu
sktadnika oraz swiatta obrotowego, alarmu dzwiekowego oraz wyswietlenie kilku
alertow na ekranie. Kazdy alarm jest rowniez zapisywany w rejestrze alarmow.
Préby dozowania sktadnika powodujgcego alarm bedg nadal podejmowane. W celu
kontynuowania sekwencji dozowania spetnione muszg zosta¢ wymagania danej
porcji albo dozowanie musi by¢ przerwane przyciskiem Abort (Przerwij).

Oproéznianie ZBIORNIKA WAGOWEGO:
Po zakonczeniu dozowania wszystkich sktadnikow zbiornik wagowy jest oprozniany
poprzez zsypanie jego zawartosci do komory mieszania. Zawor spustowy pozostaje
otwarty przez cztery sekundy. (Parametr DTI)

CZUJNIK zastoniety:
Gdy czujnik jest zastoniety, zawor spustowy pozostaje otwarty, aby zapewnic
catkowite oproznienie zbiornika wagowego. Dozowanie zostaje zatrzymane. Zawor
spustowy pozostanie otwarty, dopdki czujnik jest zastoniety. Tak bedzie do czasu
rozpoczecia kolejnego cyklu.

Zawor STERUJACY PRZEPLYWEM: (opcjonalny)
Zawor sterujgcy przeptywem pod komorg mieszania pozostanie zamkniety przez 6
sekund (parametr FCV) po zsypaniu materiatu do komory mieszania. Przez
pozostaty czas zawor otwiera sie, gdy czujnik zostanie zastoniety, i zamyka, gdy
czujnik zostanie odstoniety na co najmniej dwie petne sekundy (na podstawie
parametru DLY).
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SPRAWDZENIE DZIALANIA OGNIWA
OBCIAZNIKOWEGO

Wigkszo$¢ problemow wynika z nieprawidtowego dziatania OGNIWA OBCIAZNIKOWEGO.

Istnieje kilka sposobow SPRAWDZENIA, czy ogniwa obcigznikowe dziatajg prawidtowo. Lekkie
dotkniecie zbiornika wagowego powinno skutkowa¢ zmiang wskazania. Jezeli tak nie jest, wystgpit
problem. Po przerwaniu nacisku wskazanie powinno powroci¢ do wartosci poczatkowej. Jezeli tak
nie jest, jakis przedmiot uniemozliwia swobodny ruch ogniwa lub zbiornika. Nalezy doktadnie
sprawdzi¢ WSZYSTKIE ELEMENTY wokdét ogniw obcigznikowych, srub wieszaka oraz tacy
zbiornika wagowego i samego zbiornika wagowego. NIC nie powinno ogranicza¢ swobody ruchu.

Normalnym zjawiskiem jest dryft odczytu ogniwa obcigznikowego o kilka gramow
0 wraz z uptywem czasu i zmianami temperatury. Poniewaz wszystkie porcje

sktadnikdw wazone sg przez ten sam zestaw ogniw obcigznikowych, dryft ten
jednakowo wptynie na wazenie wszystkich sktadnikéw, a ich proporcje pozostang
niezmienione. Waga pustego zbiornika jest zawsze TAROWANA, tak wiec
kazde dozowanie jest mierzone precyzyjnie.

Nastepujgce kontrole pozwalajg potwierdzi¢ prawidtowe dziatanie ogniwa obcigznikowego:

Gdy zbiornik wagowy jest pusty miedzy cyklami, wskazanie wagi powinno by¢ bliskie zera. Btgd
wielkosci kilku graméw nie jest istotny, poniewaz odczyt pustego zbiornika jest ,tarowany” na
poczatku kazdego cyklu. Odczyt ,wagi pustego zbiornika” powinien utrzymywac sie na stabilnym
poziomie z réznicg nie przekraczajgcg 1 lub 2 gramow.

Dodatnie niewielkiej ilosci granulek do zbiornika wagowego powinno spowodowac¢ zmiane
odczytu. 1 gram to okoto 40 granulek.

Wiekszo$¢ problemdw z ogniwami obcigznikowymi spowodowane jest ograniczeniem swobody
ruchu ogniwa. Ogniwo obcigznikowe musi mie¢ miejsce na odksztatcenie pod wptywem wagi
jednej granulki oraz wystarczajgco duzo miejsca na odksztatcenie powodowane petnym
obcigzeniem 20 000 gramoéw. (10 000 gramow na ogniwo - ogniwa 10K)

Jezeli odczyt wagi jest niestabilny, nalezy sprawdzi¢, czy przewody ogniw obcigznikowych nie
ulegty uszkodzeniu. Sprawdzi¢ ztgcze pod katem przycisnietego przewodu.

Przecigzone ogniwo obcigznikowe wskazuje wysoki wynik. Gorna granica to 3100,0 dla modeli
serii 200 lub 31 000 dla modeli serii 400 lub 900. Ogniwo obcigznikowe pociggniete lub
podwazone w kierunku ku gérze wskaze wartosc¢ 0,0.

Dostarczamy i wymieniamy ogniwa obcigznikowe w dopasowanych zestawach zawsze razem z
obudowami montazowymi. Panel tylni mozna zdjg¢ w celu przeprowadzenia kontroli wzrokowe;.
Wyjmowanie ogniwa obcigznikowego z obudowy jest niebezpieczne. W czasie wyjmowania
ogniwo moze ulec naprezeniom.

Informacje na temat PRACY z USZKODZONYMI ogniwami obcigznikowymi w trybie
WOLUMETRYCZNYM, patrz rozdziat Praca w trybie wolumetrycznym na stronie 66.
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Informacje na temat PONOWNEJ KALIBRACJI OGNIW OBCIAZNIKOWYCH, patrz rozdziat
Ponowna kalibracja ogniwa obcigznikowego na stronie 67.

W przypadku podejrzenia uszkodzenia lub usterki ogniwa obcigznikowego, patrz: ODCZYT
NIEPRZETWORZONEGO SYGNALU OGNIWA OBCIAZNIKOWEGO.

Odczyt nieprzetworzonego sygnatu ogniwa obcigznikowego

Przejs¢ do menu Setup (Konfiguracja), System Configuration (Konfiguracja systemu), Diagnostics
(Diagnostyka), Load-Cell Diagnostics (Diagnostyka ogniwa obcigznikowego), aby sprawdzi¢
NIEPRZETWORZONE odczyty przez kilka sekund.

Ogniwa obcigznikowe generujg bardzo mate napiecie, ktdre zmienia sie nieznacznie wraz z
odksztatcaniem ogniwa obcigznikowego. To napiecie jest przeksztatcane na cigg impulsow, a
impulsy te sg zliczane przez 1 sekunde w celu obliczenia wagi obcigzenia w zakresie od 0 do
okoto 249 850.

Prawidtowo dziatajgcy zestaw ogniw 3K daje odczyt w zakresie okoto 55 000 do 120 000; zakres o
wielkosci okoto 65 000 od pustego zbiornika (zbiornik wagowy zainstalowany) do petnego
zbiornika o wadze 2000 gramow. (Ogniwa obcigznikowe 10 K pracujg w zakresie od okoto 90 000
przy pustym zbiorniku do 9000 graméw przy petnym zbiorniku). System bedzie pracowat
prawidtowo do czasu, gdy odczyt przy pustym zbiorniku miesci sie w zakresie od 1 do 149 248.
149 248 to najwyzsza wartosc, jakg oprogramowanie zaakceptuje jako wage zerowg w czasie
kalibracji (patrz parametry, LCZ). Jezeli warto$¢ ta zostanie przekroczona, to po nacisnieciu
przycisku wagi ZEROWEJ, na wyswietlaczu pojawi sie komunikat ZERO LOW (ZA NISKA
WARTOSC ZEROWA).

Liczba NIEPRZETWORZONYCH IMPULSOW jest przeliczana na gramy na podstawie informacji
kalibracyjnych ogniwa obcigznikowego.

Warto$¢ NIEPRZETWORZONYCH IMPULSOW jest najbardziej przydatna w czasie
diagnozowania problemdw z ogniwem obcigznikowym, poniewaz nie uwzglednia operacji
matematycznych, a wiec wyklucza btedy przeliczen.

Zmieniajgca sie, niestabilna wartoS¢ zazwyczaj oznacza, ze ogniwa obcigznikowe nie sg
podtgczone.

Odczyt o wartosci 0 wskazuje przerwe w obwodzie, uszkodzony przewdd lub ogniwo.

Odczyt petnej skali o wartosci 249 850 wskazuje uszkodzony przewdd lub ogniwo.

Zestaw ogniw obcigznikowych 3 K bedzie generowat okoto 33 impulsy wiecej za kazdy gram
dodanej wagi. Czutos¢ ogniw mozna sprawdzi¢ poprzez umieszczenie w zbiorniku wagowym
niewielkiego obcigzenia. Wartos¢ NIEPRZETWORZONEGO ODCZYTU powinna wzrosngc o
okoto 33 impulsy za kazdy dodany gram. (10 impulséw na gram dla ogniw obcigznikowych 10K).

W przypadku konsultowania z firmg Maguire problemu z ogniwem obcigznikowym przydatna jest
znajomos$é wartosci IMPULSOW NIEPRZETWORZONYCH przy pustym zbiorniku i po
umieszczeniu w nim obcigzenia o znanej wadze. W celu wyswietlenia NIEPRZETWORZONYCH
IMPULSOW dla biezgcej wagi nalezy przej$é do menu Setup (Konfiguracja), System
Configuration (Konfiguracja systemu), Diagnostics (Diagnostyka), Load Cell Diagnostics
(Diagnostyka ogniw obcigznikowych).

Informacje na temat PRACY z USZKODZONYMI ogniwami obcigznikowymi w trybie
WOLUMETRYCZNYM, patrz rozdziat Praca w trybie wolumetrycznym na stronie 66.
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Kopia zapasowa, przywracanie, reset do ustawien fabrycznych

Miejsce przechowywania ustawien mieszalnika i ich przeznaczenie

Ustawienia mieszalnika przechowywane sg w jednej z 3 lokalizacji. Nastepujace opcje
dostepne sag w menu Setup (Konfiguracja), System Configuration (Konfiguracja systemu),
Resets (Resetowanie), User Settings (Ustawienia uzytkownika).

1.

Restore User Settings (Przywré¢ ustawienia uzytkownika) - Biezgce uzywane
ustawienia. Po wprowadzeniu zmian parametréw i/lub aktywowaniu funkcji, zmiany
(jezeli zostaty wykonane) sg zapisywane w ustawieniach uzytkownika po wyjsciu z trybu
OPCJI. Zmiany wprowadzone w ustawieniach uzytkownika zapisywane sg w pamieci
EEPROM, tak wiec nie sg tracone po wytgczeniu zasilania mieszalnika.

. Save User Settings (Zapisz ustawienia uzytkownika) — Obszar pamieci, gdzie

tworzona jest kopia zapasowa ustawien uzytkownika po uzyciu funkcji ,Save User
Settings” (Zapisz ustawienia uzytkownika). Jezeli ustawienia uzytkownika nie byty nigdy
zapisane z wykorzystaniem funkcji ,Save User Settings” (Zapisz ustawienia
uzytkownika), to w tej lokalizacji przechowywane sg domysine ustawienia fabryczne.
Jezeli ustawienia zostaty zapisane, to mozna je przywrdéci¢ do obszaru ,Ustawien
uzytkownika” za pomocg funkgcji ,Restore User Settings” (Przywrd¢ ustawienia
uzytkownika).

Load Factory Settings (Wczytaj ustawienia fabryczne) - Obszar pamieci, gdzie
przechowywane sg domysine ustawienia fabryczne mieszalnika. Domysine ustawienia
fabryczne to zapisane w kodzie oprogramowania urzgdzenia domysine ustawienia
kazdego modelu. Domysine ustawienia fabryczne mozna przywroci¢ za pomocg funkciji
,Load Factory Settings” (Wczytaj ustawienia fabryczne).

Funkcja przywracania domysinych ustawien fabrycznych znajduje sie w menu Setup
(Konfiguracja), System Configuration (Konfiguracja systemu), Resets (Resetowanie).
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Aktualizowanie firmware sterownika

Po wiaczeniu sterownika z ekranem dotykowym mieszalnika WSB na pierwszym ekranie
wyswietlona zostanie biezgca wersja firmware. W razie potrzeby firmware mieszalnika WSB
mozna zaktualizowac¢ z wykorzystaniem pliku aktualizacji dostarczonego przez firme Maguire
Products. Aktualizacja firmware wymaga uzycia portu USB znajdujgcego sie po prawej stronie
ekranu sterownika. Ponizsze instrukcje szczeg6towo wyjasniajg sposéb aktualizacji firmware.

czasie aktualizacji firmware! Moze to spowodowa¢ uszkodzenie

o Nie wylaczaé sterownika ani nie wyjmowaé pamieci Flash w
firmware sterownika.

Skopiowaé aktualizacje firmware na pamig¢ Flash USB do folderu o nazwie ,,maguire”.

Wiozy¢ pamiegé Flash USB do portu USB mieszalnika WSB.

. p j Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie ,,
Nacisnac (domysInie: 22222) nacisnaé: -

Nacisng¢ System Configuration Na wyswietlaczu pojawia sie kategorie konfiguracji systemu.
(Konfiguracja
systemu)

Nacisng¢ Resets (Resetowanie) Na wyswietlaczu pojawig sie opcje resetowania systemu.

Nacisngé¢ Firmware Update Sterownik wyszuka pliku aktualizacji firmware z rozszerzeniem
(Aktualizacja XUF w folderze ,,maguire” w pamieci USB.
firmware)
Wybraé plik w bialym obszarze na ekranie po lewej stronie. Jezeli na pamiegci Flash znajduje sie

wiecej niz jedna wersja firmware, wykryte wersje pojawia sie¢ w biatym obszarze na ekranie.
Jezeli obszar jest pusty, nalezy sprawdzié, czy na pamieci USB jest plik oraz czy znajduje sie
w folderze nadrzednym napedu (nie w podfolderze). Wyj$¢ z tego ekranu i spréobowacé
ponownie, aby odswiezyé widok w oknie.

Podswietli¢ wersje w biatym polu po lewej stronie i nacisng¢ opcje PROGRAM (PROGRAMUJ).

Nacisngé A aby rozpoczac aktualizacje firmware, lub
nacisngé czerwony symbol X, aby anulowaé i

wyjsé.

Na wyswietlaczu pojawi sie pasek postepu przesytania danych na wewnetrzng karte SD, a
nastepnie pasek postepu weryfikacji pliku aktualizacji. Nastepnie na sterowniku pojawi sie
komunikat: ,Please toggle power.” (Wytgcz i wigcz ponownie zasilanie) Teraz nalezy wyjgé
pamiec¢ Flash i wytgczy¢ sterownik, a nastepnie wigczy¢ go ponownie. Po uruchomieniu
sterownika na wyswietlaczu pojawi sie pasek postepu aktualizacji nowego firmware. Po
zakonczeniu na wyswietlaczu pojawi sie komunikat: UPDATES COMPLETE Toggle power
(AKTUALIZACJA ZAKONCZONA. Wytgcz i wigcz ponownie zasilanie). Teraz nalezy wytgczyé
zasilanie i wigczyc¢ je ponownie.

Dodatkowe informacje na temat aktualizacji firmware

Aktualizacje oprogramowania mogg zosta¢ udostepnione drogg elektroniczng, przestane na adres e-mail lub pobrane.
Nazwy plikéw aktualizacji oprogramowania zawierajg date publikacji. Na przyktad WTQO0620A.XUF nalezy rozumie¢
jako: WT=ekran dotykowy wagi odmierzajgcej, Q=2017 (R=2018), 06=czerwiec, 20=20 czerwca, A=pierwsza wersja
dla tego dnia. W czasie aktualizacji opisanej powyzej nowe oprogramowanie znalezione na pamieci Flash USB jest
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najpierw kopiowane do pamieci wewnetrznej. Po komunikacie z poleceniem ponownego uruchomienia, firmware jest
wczytywane do mieszalnika WSB.

Jezeli ekran dotykowy WSB przestanie reagowac lub mieszalnik WSB zostanie uszkodzony w sposéb
uniemozliwiajgcy wczytanie nowego firmware z wykorzystaniem menu, nazwe pliku nowego oprogramowania
pozyskanego od firmy Maguire nalezy zmieni¢ na UPDATE.XUF. Plik o tak zmienionej nazwie mozna skopiowac¢ do
folderu nadrzednego pamieci Flash, a pamie¢ Flash podtgczyé nastepnie do portu USB mieszalnika WSB. Po
wigczeniu mieszalnika WSB plik UPDTFILE.XUF zostanie automatycznie wczytany do mieszalnika WSB,
przywracajgc oprogramowanie firmware.
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KONSERWACJA SPRZETU

CISNIENIE POWIETRZA
Ustawi¢ CISNIENIE POWIETRZA na warto$¢ okoto 80 PSI zapewniajgcg najlepsza
doktadnosc¢. Nizsze cisnienie rowniez umozliwia prace urzgdzenia. W przypadku
wystepowania czestych zmian w ci$nieniu zasilania powietrzem nalezy ustawi¢
regulator na dolng wartos¢ zakresu, tak aby do zaworow dozujgcych doprowadzone
byto zawsze takie samo cisnienie. NIE zaleca sie stosowania smarowanego
powietrza. Mieszalniki typu Micro Blender nalezy podtgczac do cisnienia 40 PSI (2,7
bara). Zawory pionowe stosowane na koszach zdejmowanych mieszalnikow typu
Micro Blender oraz modelach serii 100 i 200 pracujg z najwyzsza doktadnoscig przy
cisnieniu nastawionym na wartos¢ 60 PSI.

CZUJNIK POZIOMU
Ustawienie czujnika: tylko modele serii 200 i 400:
Czujnik powinien wchodzi¢ do wnetrza komory mieszania na gtebokos¢ okoto 1/4
cala ponizej powierzchni wewnetrznej ptytki montazowej wykonanej ze stali
nierdzewnej. Jezeli czujnik nie jest zagtebiony wystarczajgco gteboko, bedzie
zastoniety przez sama ptytke. Jezeli bedzie zagtebiony za gteboko, bedzie zastoniety
przez topatke mieszajgca.

Regulacja czutosci czujnika:

1. Sruba regulacyjna znajduje sie z tytu czujnika. Moze by¢ ostonieta matg
plastikowg pokrywg przypominajgcg srube. Regulacja sruby wymaga bardzo
matego srubokreta.

2. Wypetni¢ komore mieszania do poziomu, w ktérym czujnik jest w okoto 3/4
zastoniety.

3. Obracac srube w lewo, az kontrolka LED zgasnie.

4. Obrdci¢ w prawo, az kontrolka LED zaswieci sie.

5. Oprézni¢ komore i sprawdzi¢, czy kontrolka LED czujnika nie wigcza sie, gdy
topatka mieszajgca przechodzi w jego poblizu.

ZAWOR SPUSTOWY ZBIORNIKA WAGOWEGO
ZAWOR SPUSTOWY ZBIORNIKA WAGOWEGO powinien byé ustawiony tak, aby
zamykat sie delikatnie. Zawor iglicowy jest zainstalowany obok szybkoztgczki i
umozliwia ograniczenie przeptywu powietrza do sitownika pneumatycznego klapki.
Ustawic tak, aby zapewni¢ delikatne zamykanie.

ZASUWY
Zasuwy muszg mieC swobode ruchu. Jezeli zasuwy nieznacznie sie blokujg po
osiggnieciu potozenia catkowicie wysunietego (zamknietego), moze to byc¢
spowodowane nieznacznym wygieciem mocowania sitownika pneumatycznego.
Jezeli ktos pociggnat lub pchnat sitownik pneumatyczny, jego mocowanie mogto sie
wygig¢. Mozna to skorygowac poprzez nacisniecie sitownika w gore lub w doét.

W przypadku przetwarzania bardzo twardych granulek (poliweglan, zywice z
dodatkiem widkien szklanych) zasuwy dozujgce mogg czasami blokowaé sie w
potozeniu zamknietym. Zapewniamy elementy dystansowe ograniczajgce petny skok
sitownika pneumatycznego. Uniemozliwia to przestawienie zasuwy dalej niz
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potozenie zamkniete i zapobiega zaklinowaniu. Skontaktowac sie z firmg Maguire,
aby uzyskac¢ dodatkowe informacje.

BEZPIECZNIKI WEWNETRZNEGO SILNIKA MIESZAJACEGO i PODAJNIKA
SLIMAKOWEGO
Dziatajgce czasowo zrodto zasilania SILNIKA MIESZAJACEGO oraz WYJSCIA
PODAJNIKA SLIMAKOWEGO napedzane sg przez wewnetrzne pétprzewodnikowe
przekazniki wtykowe. Po prawej stronie kazdego przekaznika znajduje sie maty
szklany bezpiecznik 5 A. Na ptytce znajduje sie rowniez bezpiecznik zapasowy,
gdyby konieczna byta wymiana.

KONSERWACJA PREWENCYJNA MIESZALNIKA

Mieszalnik nie posiada podzespotdw wymagajgcych konserwacji okresowej. Jednak wraz z
uptywem czasu mieszalniki mogg by¢ nieprawidtowo uzytkowane lub mogg by¢ narazone na
trudne warunki, co odbija sie na ich doktadnosci. Utrzymanie wysokiego poziomu doktadnosci jest
warunkiem koniecznym dla ograniczenia kosztéw drogich barwnikow i dodatkéw. Zalecamy
przeglad mieszalnikdw raz do roku oraz przeprowadzenie wszystkich niezbednych napraw w celu
utrzymania wysokiego poziomu dokfadnosci.

ZASUWY DOZUJACE
W celu utrzymania doktadnosci zasuwy muszg otwierac sie i zamykac¢ swobodnie,
sprawnie i catkowicie. Sprawdzi¢ zuzycie pretow prowadzacych zasuw. Sprawdzic,
czy ustawienie strzemienia sitownika umozliwia prawidtowe zamykanie zasuwy.
Zasuwa powinna zamykac sie tylko do punktu, w ktérym zakrywa otwor, ale nie dalej.
Najlepiej jezeli zasuwa nie wystaje poza dalszg krawedz otworu, poniewaz moze to
skutkowac przycisnieciem granulek i zaklinowaniem. Sprawdzi¢, czy sworzen
strzemienia sitownika pneumatycznego nie jest uszkodzony, pekniety lub nadmiernie
zuzyty. Sprawdzié, czy cisnienie powietrza jest prawidtowe, czy ztgczki sg szczelne,
oraz czy przewody pneumatyczne nie sg uszkodzone lub Scisniete.

ZBIORNIKI WAGOWE
Sprawdzi¢, czy klapa spustowa dziata rownomiernie i prawidtowo. Zawiasy nie
powinny nosic¢ sladow zuzycia. Klapa powinna zachodzi¢ na przednig krawedz
wystarczajgco daleko, aby po zamknieciu materiat sie nie wysypywat, nawet w
przypadku przycisniecia granulek. Przestrzen z tytu klapy powinna umozliwia¢
gromadzenie sie granulek na tylnej krawedzi klapy spustowej w sposob
nieutrudniajgcy zamykania klapy. W przypadku wykrycia takich problemoéw nalezy
pamietac, ze istniejg nowsze konstrukcje, ktére im zapobiegajg. Sprawdzi¢, czy
klapa zamyka sie catkowicie i delikatnie. Szybkos¢ zamykania mozna regulowac.
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ODSTEPY - SWOBODNY RUCH ZBIORNIKA WAGOWEGO
Doktadnie sprawdzi¢ wszystkie elementy zbiornika wagowego oraz jego wspornika
do zawieszania, aby potwierdzi¢, ze zaden element nie dotyka nieruchomych czesci.
Z wszystkich stron zbiornika wagowego nalezy zachowac odstep éwier¢ (1/4) cala.
W ciggu ostatnich lat dodano okna i ostony, a to wymagato zmniejszenia rozmiaru
zbiornika wagowego w celu zachowania odstepu 1/4 cala z kazdej strony. Nalezy
sprawdzic, czy w przypadku wersji z zainstalowanymi oknami nie jest uzyty starszy,
wiekszy zbiornik wagowy. Delikatny nacisk na zbiornik powinien wptyng¢ na odczyt
wagi. Zwolni¢ nacisk. Wskazanie powinno powréci¢ do doktadnie tej samej wartosci,
plus /minus 1 lub 1/10 grama, zaleznie od modelu. Tylko ostatnia cyfra moze sie
zmieniac, ale nie wiecej niz o jedng jednostke. W przypadku wykrycia
JAKICHKOLWIEK zaktécen TRZEBA je naprawic.

KOMORA MIESZANIA
topatki nie mogg by¢ wygiete. topatki nie mogg by¢é OSTRE. Wygiete topatki mogag
sie utamac i powaznie uszkodzi¢ srube linii technologicznej. Ostre fopatki stanowig
zagrozenie. Jezeli fopatki mieszajgce nie sg w idealnym stanie, nalezy je wymienic.

Zatozenie i zdjecie zespotu topatek z watu napedowego powinno by¢ tatwe.
Koniecznosc¢ uzycia znacznej sity do zdjecia zespotu mieszacza moze skutkowac
wygieciem topatek i ich odtamaniem. Jezeli ten problem wystepuje, nalezy go
rozwigzac.
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Schemat 17-pinowego ziagcza Amphenol

W tej tabeli opisano funkcje pinéw 17-pinowego ztgcza Amphenol
urzadzenia z fabrycznie przypisanymi kolorami przewodoéw.

=

zé Amphenol

e

17-pinowe ztgc

Ten pin wystawiony w celu sterowania nastepujacym urzadzeniem kolor przewodu
jest na zewnatrz zewnetrznym:
przez zlacze:
17-pinowe ztgcze Amphenol
Pin A elektrozawdr pneumatyczny oprézniania zbiornika bragzowy
wagowego
Pin B elektrozawdr pneumatyczny sktadnika 1 pomaranczowy
Pin C elektrozawdr pneumatyczny sktadnika 2 niebieski
Pin D elektrozawdr pneumatyczny sktadnika 3 szary
Pin E elektrozawdr pneumatyczny skitadnika 4 fioletowy
Pin M elektrozawdr pneumatyczny sterowania przeptywem | zotty
Pin F elektrozawdr pneumatyczny sktadnika 7 czerwony
skfad. 5
skiad. 6
Swiatto obrotowe i brzeczyk + opc. wyjscie przekaznikowe alarmu
wyjécie silnika mieszajgcego, strona panelu
Pin G skfad. 8 - zewnetrzny przekaznik pétprzewodnikowy | biaty/czerwony
Pin H skiad. 9 - zewnetrzny przekaznik potprzewodnikowy | biaty/zotty
Pin J skfad. 10 - zewnetrzny przekaznik pétprzewodnikowy | biaty/zielony
Pin K skiad. 11 - zewnetrzny przekaznik potprzewodnikowy | biaty/niebieski
Pin L alarm
Pin N przewdd wspdlny, wszystkie wyjscia biaty
Pin P skfad. 12 - przekaznik zewnetrzny (réwniez
pneumatyczny naped mieszacza)
Pin R sygnaty 0do 10V (S, T)
Pin S sygnat sterujacy 0-10 V wyttaczarki
Pin T sygnat sterujgcy 0-10 V predkosci linii

Zewnetrzne przekazniki pétprzewodnikowe sg opcjonalne.

Zewnetrzne przekazniki pétprzewodnikowe i elektrozawory pneumatyczne mozna zamieniac.
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FGA INSTALLATION DIAGRAM

1%—13 SHCS (4)

/Frome

Blender

End
Nose Port

Port

FCA Pote/ ‘

Remove [Orange Plugs from Elbow

Fittings.

Plumb Airlines from FCA to Solenoid Tray.

\ ®
VTA or Surge Hopper %-13 "Ny\ok"ﬁJ
Frame Nut (4)
VIEW FROM BACK
OF SOLENOID TRAY
@) @)
BLENDER [ _
AIR.  —= | © Pl =
SUPPLY

To Check that FCA is Plumbed correctly:

With air supply connected, turn blender

on and then off.
Valve should close.

When power is off,
Normal power—off

position for the FCA Valve is closed.

Controller is already set up to run FCA

and does not need

to be modified.

INSTALLATION
DIAGRAM
Maguire Products Inc.
Aston, PA 19014 USA
(610> 459-4300 DRAWN BY: DATE DRAWN:
FAX (610> 459-2700 4/83/04
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D-WSB-E0001 - Schemat polaczen elektrycznych, WSB eksport, jedna faza

WSB CONTROLLER
SOLENQID OUTPUT
womn | _[E EXTERNAL CONNECTIONS S5
a - slg!glL welaH BN —( A |
_: | comr1 —( B |
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COMPY H
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LOAD 0 GE MoToR |
comP11 —( K
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— T o
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+2avoc —( N I
R —— 4 (D) s o coms | ol |
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/A
: S30vae (0-10V ANALDG OUT) LINE SPEED T |
D T s |
| e (lj g%%?oﬁ%r 5 T81-2 = To2—1 BROWN —o voc A I
: Mix LEVEL sensor] UM ier el ol |
| BLUE | i = T&% ORANGE =0 voc B I
M igray | |
T81 .. TB2-3 BLUE =0 vOC | I
SENSOR — % —9 c | |
- - - S=3 |
81 g TB2-4_ GRAY 0 vDC b I
| I
| il = TH: MOLET —0 vDC E I
%} I
e e I
MOTOR JUNCTION BOX | m Z g e o we e | :
BROWN
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| BLUE ! 8 @ 27, RED/WHITE -0 vnc 6 J
| | | PINK -0 voc "
g[ | GREEN —0 vDC J
&
:O:‘ BEIGE —0 vDC K |
- —_— — GREEN /YELLOW
TB2-8, WHITE/BLACK =0 VDC L |
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Door Interlock \
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L 1 |
R
BROWN =
\ -s
. SOLENOID TRAY
B c1
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Mains Power Supply (Emergency) 104
10A Disconnect
L BR
N fous |
PE o————SEI/RI0
| = |
D—WSB—E0001
ELECTRICAL DIAGRAM
"So7s%0
MAINS DISCONNECT BOX R T [T
10 roane foud. A, PA. 19014 _CDR 6 14/17
ey e e el S IM——M-CEM
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D-WSB-E0002 - Schemat potaczen elektrycznych, WSB eksport, 3 fazy

—--

WSB CONTROLLER
EXTERNAL CONNECTIONS

‘SOLENOID OUTPUT
SIGNAL 24VDC

MOTOR RELAY BOX

MAGUIRE
PRODUCTS, INC.

11 Crozervile Rosd, Astah, PA 19014
: s0-202
Fa (610) 436-2700
e/

5
COMPUTER
r = S!glliollL weieH BN (—( A |
—l | cowpt —( B |
!_ B -ﬁ%- comez | ¢
- ETHERNET 5 — cowes —(
COMP4 E
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r— - 4 L YEL ISENROR cowp1z —( P | |
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: Mix LEVEL sensor| (P EedT! Uh |
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I
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T BROWN \ -s
\"\ SOLENOID TRAY
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L1 o i BROWN I_I
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L3¢ GRAY °
Ne e 1
P 'J—' D—WSB—E0002

ELECTRICAL DIAGRAM
WSB 3—PHASE EXPORT
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[Sheet: [Date Changed:

116




D-WSB-E0003 - Schemat potaczen elektrycznych, WSB eksport, 1800, 3 fazy

WSB CONTROLLER
SOLENOID OUTPUT
coupuTeR L_F EXTERNAL CONNECTIONS ekl
r E‘!gll?ollL welGH BIN (A
—l | cowpt —( B |
!_ comp2 —( ¢
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| iy 23005 (0-10V ANALOG OUT) Llugogrzz()lﬁ T |
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— e — - —— — — = —_— = — — |
e @ Sl g e i |
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I
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I
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i
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GREEN/YELLOW BEIGE —0 wc K
BLUE
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D-WSB-E0004 - Schemat polaczen elektrycznych, WSB eksport, Maxibatch

COMPUTER
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D-WSB-P0001 - Schemat uktadu pneumatycznego, WSB, z montowanymi na state koszami

PLANT AIR
150 PSI [10 BAR] MAX
80 PSI [5.5 BAR] MIN
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D-WSB—P0001
PNEUMATIC DIAGRAM
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PRODUCTS, INC. Drawn by Date drawn:
11 Crozenile Road, Aston, PA 19014 CDR 6/‘] 4/17
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D-WSB-P0002 - Schemat ukladu pneumatycznego, WSB, z koszami zdejmowanymi
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Wymiary i masa modelu WSB

Model Wymiary gabarytowe Wysokos¢ catkowita
WSB-MB 16x16x23,5 (cale), 410x410x600 (mm) 50 Ib/23 kg
WSB-100 28,5x26,5x32(cale), 730x670x820 (mm) 150 1b/68 kg
WSB-140 28,5x26,5x32(cale), 730x670x820 (mm) 150 Ib/68 kg
WSB-220 32,5x26,5x42 (cale), 826x673x1067 (mm) 220 1b/100 kg
WSB-221 32,5x26,5x42 (cale), 826x673x1067 (mm) 2601b/118 kg
WSB-222 32,5x26,5x42 (cale), 826x673x1067 (mm) 300 Ib/136 kg
WSB-240 32,5x26,5x42 (cale), 826x673x1067 (mm) 230 1b/105 kg
WSB-241 32,5x26,5x42 (cale), 826x673x1067 (mm) 2701b/123 kg
WSB-242 41,5x28x46 (cale), 1054,1x711,2x1168,4 (mm) 310 1b/141 kg

WSB-240R 41,5x28x46 (cale), 1054,1x711,2x1168,4 (mm) 255 1b/116 kg
WSB-260 41,5x28x46 (cale), 1054,1x711,2x1168,4 (mm) 260 1b/120 kg
WSB-420 32,5x26,5x48 (cale), 826x673x1220 (mm) 275 1b/125 kg
WSB-421 32,5x26,5x48 (cale), 826x673x1220 (mm) 3151b/143 kg
WSB-422 32,5x26,5x48 (cale), 826x673x1220 (mm) 355 1b/161 kg
WSB-440 32,5x26,5x48 (cale), 826x673x1220 (mm) 3101b/141 kg
WSB-441 32,5x26,5x48 (cale), 826x673x1220 (mm) 350 Ib/159 kg
WSB-442 41,5x28x51,5 (cale), 1054x711x1308 (mm) 390 1b/177 kg
WSB-444 41,5x28x51,5 (cale), 1054x711x1308 (mm) 4701b/214 kg
WSB-440R 41,5x28x51,5 (cale), 1054x711x1308 (mm) 345 1b/157 kg
WSB-460 41,5x28x51,5 (cale), 1054x711x1308 (mm) 355 1b/161 kg
WSB-940 46,5x28,5x60 (cale), 1181x724x1524 (mm) 420 1b/191 kg
WSB-941 46,5x28,5x60 (cale), 1181x724x1524 (mm) 460 |b/209 kg
WSB-942 46,5x28,5x60 (cale), 1181x724x1524 (mm) 500 Ib/227 kg
WSB-944 46,5x28,5x60 (cale), 1181x724x1524 (mm) 580 1b/264 kg
WSB-960 46,5x28,5x60 (cale), 1181x724x1524 (mm) 430 1b/195 kg
WSB-1840 46,5x40,5x87 (cale), 1181x1029%x2210 (mm) 615 1b/280 kg
WSB-1841 46,5x40,5x87 (cale), 1181x1029%x2210 (mm) 655 |b/298 kg
WSB-1842 46,5x40,5x87 (cale), 1181x1029%x2210 (mm) 695 1b/316 kg
WSB-1860 46,5x40,5x87 (cale), 1181x1029x2210 (mm) 625 Ib/284 kg
WSB-1866 46,5x40,5x87 (cale), 1181x1029%2210 (mm) 865 1b/393 kg
WSB-2420 42 x 42 x 87 (cale), 1100 x 1100 x 2210 (mm) 825 1b/375 kg
WSB-2440 42 x 42 x 87 (cale), 1100 x 1100 x 2210 (mm) 825 1b/375 kg
WSB-2443 60 x 80 x 87 (cale), 1500 x 2100 x 2210 (mm) 1225 1b/560 kg
WSB-2445 80 x 85 x 87 (cale), 2000 x 2150 x 2210 (mm) 1425 Ib/650 kg
WSB-3020 50 x 50 x 90 (cale), 1300 x 1300 x 2300 (mm) 900 Ib/400 kg
WSB-3040 50 x 50 x 90 (cale), 1300 x 1300 x 2300 (mm) 900 Ib/400 kg
WSB-3043 60 x 80 x 90 (cale), 1500 x 2100 x 2300 (mm) 1300 Ib/600 kg
WSB-3045 80 x 85 x 90 (cale), 2000 x 2150 x 2300 (mm) 1500 b, 680 kg

122




Zintegrowany system zatadunku Flexbus Lite

System zatadunku Flexbus Lite to system zintegrowany ze sterownikiem
z ekranem dotykowym Maguire 4088, umozliwiajacy lokalne sterowanie
jedna pomp3a i nawet dziewiecioma odbieralnikami. W tym rozdziale
opisano system zatadunku Flexbus Lite.

Spis tresci
Oméwienie systemu Flexbus Lite 123
Ekran gtéwny systemu Flexbus 124
Ustawienia i konfiguracja systemu Flexbus 124
Przypisanie pomp Flexbus 127
Przypisywanie odbieralnikow 129
Konfiguracja odbieralnikéw 130
Konfiguracja pomp 132
Usuwanie odbieralnikow lub pomp 134
Opcje ustawien systemu Flexbus 135

Odbieralnik: Konfiguracja, zapisywanie, przywracanie,

ustawienia domysine 136

Informacje na temat ekranu gtéwnego systemu Flexbus
137

Schemat polaczen systemu Flexbus 139

Mapa podzespotéw systemu Flexbus Lite 141
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Omoéwienie ekranu giéwnego systemu Flexbus Lite

Panel widoku na zywo (szary obszar) - Wyswietla biezgcy obraz
odbieralnikow

Menu nawigacyjne

Ekran gtéwny

Wyswietlenie pomp

Rejestr zdarzen i
historia alarmow

Przetaczenie na
ekran gtéwny
mieszalnika WSB

Konfiguracja
(dostep chroniony
hastem)

Odbieralniki Pompa

Nawigacja / konfiguracja wszystkich Konfiguracja pomp
odbieralnikéw

Ustawienia i konfiguracja systemu Flexbus Lite

System Flexbus Lite wykorzystuje adres MAC do identyfikowania poszczegdlnych
pomp i odbieralnikéw Flexbus. Numer identyfikacyjny i przypisany numer
wszystkich pomp i odbieralnikow Flexbus jest ustawiany w systemie Flexbus Lite na
podstawie kolejnosci wtgczenia i wykrycia danego podzespotu w czasie procedury
przypisania pomp i przypisania odbieralnikdw.

Po wykonaniu wstepnej konfiguracji system Flexbus Lite zachowa bezterminowo
ustawienia oraz oznaczenia pomp i odbieralnikbw. Po zapisaniu oznaczenia
wynikajgcego z poczatkowej kolejnosci oraz przypisanych numerdéw operator moze
zmienic¢ przypisany numer zalezny od kolejnosci oraz nadac 4-znakowe oznaczenie
identyfikacyjne kazdego odbieralnika.
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Aktywowanie systemu Flexbus Lite na sterowniku z ekranem dotykowym
mieszalnika Weigh Scale Blender

System Flexbus Lite to opcjonalny system aktywowany na sterowniku z ekranem dotykowym
Maguire 4088, ktéry umozliwia lokalne sterowanie jedng pompg i nawet dziewiecioma
odbieralnikami. Do korzystania z systemu zatadunku mieszalnika wymagane sg dodatkowe
podzespoty, takie jak odbieralniki wyposazone w system Flexbus, trojnik, rozdzielacz potozenia,

modut pompy oraz niezbedne okablowanie. Informacje na temat konfiguracji, patrz rozdziat Mapa

podzespotdéw systemu Flexbus Lite na stronie 141.

Aktywowanie systemu Flexbus Lite na mieszalniku Maguire Weigh Scale Blender

. . Na wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta. Nastepnie
Nacisnaé (domyslnie: 22222) nacisnaé: |
Nacisngé System Configuration Na wyswietlaczu pojawia sie kategorie konfiguracji systemu.

(Konfiguracja systemu)
Nacisnaé Preferences Na ekranie pojawia sie kategorie wlasciwosci.
(Wiasciwosci)

Nacisnaé Flexbus Lite Na ekranie pojawi si¢ lista opcji Flexbus Lite.

Nacisnaé Enabled (Aktywne) System Flexbus zostanie aktywowany, a przycisk Flexbus
pojawi sie¢ w menu.

Nacisngé aby zapisa¢ i wyjsé, lub nacisnagé czerwony
symbol X, aby anulowac i wyjs¢.

Nacisngé -i L aby przejs¢ do systemu Flexbus Lite.

Nacisngé aby powrécié do ekranu sterownika mieszalnika Weigh Scale
Blender. Gdy sterownik mieszalnika wyswietla opcje
mieszalnika Weigh Scale Blender, system Flexbus nadal
pracuje. Nacisna¢ przycisk Flexbus w dowolnej chwili, aby
powrdéci¢ do ekranu systemu Flexbus.
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Ekran konfiguracji systemu Flexbus Lite

Pompy przypisywane sg na ekranie KONFIGURACJI. Ekran konfiguracji mozna
otworzy¢, naciskajgc przycisk konfiguracji po prawej stronie ekranu.

g:gi\;\m¢& ﬂ Po nacisnieciu przycisku KONFIGURACJI na wyswietlaczu
NACISNAC: pojawi sie prosba o podanie hasta.

AL Podac hasto (domysine hasto to 22222).
NACISNAC: 22222 Nacisna¢ Il aby potwierdzi¢ hasto.

Spowoduje to wejscie na ekran konfiguracji. Na tym ekranie znajduje sie kilka opcji
konfiguracyjnych.

Przyciski konfiguracji pompy i odbieralnikéw o
Nacisnigcie przycisku POMPY lub ODBIERALNIKA otwiera ekran Menu nawigacyjne
konfiguracji urzadzen wybranego typu.

Powrét do ekranu

giéwnego
=2 1 e
'J! Wyswietlenie pomp
Receivers: 0 Rejestr zdarzen i

historia alarmow

Powroét do ekranu WSB
Ekran gtéwny

Konfiguracja
(dostep chroniony
hastem)

Opcje konfiguracji systemu Flexbus Lite

Uwaga: Pompe nalezy przypisa¢ przed odbieralnikami.
Uwaga: System Flexbus Lite obstuguje jedng pompe pompy i do 9
odbieralnikow.
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Przypisanie pompy - Pompe nalezy przypisaé¢ przed odbieralnikami.

System Flexbus Lite (element mieszalnika Maguire 4088 TS Weigh Scale Blender) steruje jedng
pompg. System Flexbus obstuguje do 5 pomp. W przypadku posiadania dwoch lub wiekszej
liczby pomp (tylko Flexbus) nalezy wytaczy¢ wszystkie pompy przed rozpoczeciem konfiguracji na
sterowniku Flexbus, w przeciwnym razie: Przypisa¢ pompy, postepujgc zgodnie z tymi
instrukcjami:

g:gm%¢;| ﬁ Po nacisnieciu przycisku KONFIGURACJI na

NACISNAGC: wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta.
A, Podac hasto (domysine hasto to 22222).

NACISNAC: 22222 Nacisngc d, aby potwierdzi¢ hasto.

Spowoduje to wejscie na ekran konfiguracji. Na tym ekranie znajduje sie kilka opcji
konfiguracyjnych.

W celu

skonfigurowania . g . . . .
omp: Nacisng¢ duzy przycisk pomp po lewej stronie na skraju

P ' ekranu.

NACISNAC:

Spowoduje to wejscie na ekran przypisywania POMP. Na szarym ekranie wyswietlone sg
wszelkie przypisane uprzednio pompy. W czasie pierwszej konfiguracji ekran bedzie
najprawdopodobniej pusty bez zadnej przypisanej pompy.

Teraz nalezy wilgczy¢ przypisywang pompe Flexbus Lite.

W systemie z jedng pompg ta pompa
pojawi sie na ekranie oznaczona
numerem 1.

aby powréci¢ na ekran konfiguracji. Po powrocie na
ekran konfiguracji przycisk pompy bedzie oznaczony

NACISNAC: symbolem konfiguracji ¢ wskazujgcym, ze sterownik
jest nadal w trybie przypisywania pomp.
] aby wyjsé z trybu przypisywania pomp. lkona
NACISNAC: konfiguracji ¥¢ natozona na przycisk zniknie,

sygnalizujgc wyjscie z trybu przypisywania pomp.
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Na ekranie konfiguracji mozna przejs¢
bezposrednio do konfiguraciji
odbieralnikow bez koniecznosci
podawania hasta.

aby przejs¢ do ekranu przypisywania odbieralnikow.

Patrz @ Nastepna strona, gdzie wyjasniono sposob

NACISNAC: przypisywania odbieralnikow.
W przeciwnym razie, aby wyj$¢ z KONFIGURACJI...
NACISNAC: aby wyjsé z ekranu konfiguraciji.
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Przypisywanie odbieralnikéw

UWAGA: Jezeli otworzony jest ekran KONFIGURACJI, mozna poming¢ etap wpisywania hasta i

przejs¢ do punktu » ponizej.

Na ekranie Po naci$nieciu przycisku KONFIGURACJI na
GLOWNYM wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta
NACISNAC: y pojawi sig p P '
A Podac hasto (domysine hasto to 22222).
NACISNAC: 22222 Nacisng¢ @, aby potwierdzi¢ hasto.

Spowoduje to wejscie na ekran konfiguracji. Na tym ekranie znajduje sie kilka opc;ji

konfiguracyjnych.

NACISNAC:

Nacisng¢ duzy przycisk odbieralnikdw, aby przejs¢
na ekran przypisywania odbieralnikéw.

Na szarym ekranie wyswietlone sg wszelkie przypisane uprzednio odbieralniki. W czasie
pierwszej konfiguracji ekran bedzie najprawdopodobniej pusty bez zadnego przypisanego
odbieralnika. Wiaczyé¢ odbieralniki Flexbus w kolejnosci, w jakiej maja zosta¢ przypisane.

Odbieralniki pojawig sie na ekranie i nadane im zostang
numery zgodne z kolejnoscig wigczania.

W razie potrzeby nacisniecie ikony poszczegolnych
odbieralnikow pozwala na zmiane numeru ID na inny,
nieprzypisany jeszcze numer.

Symbol pompy O na panelu pompy, aby przetaczy¢ na
tryb online lub offline pompy.

PUMP ON

NACISNAC: x

aby powréci¢ na ekran
konfiguracji. Po powrocie na ekran
konfiguracji przycisk odbieralnikow
bedzie oznaczony symbolem
konfiguracji wskazujgcym, ze
sterownik jest nadal w trybie
przypisywania odbieralnikow.

NACISNAGC: %’

RECEIVERS: 3

aby wyjsé z trybu przypisywania
odbieralnikéw. Ikona konfiguraciji 2%
zniknie, sygnalizujgc wyjscie z trybu
przypisywania odbieralnikow.

NACISNAGC:

aby wyjs¢é z ekranu konfiguraciji.
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Konfiguracja odbieralnikéw

Ekran konfiguracji
odbieralnikow mozna
otworzy¢ z poziomu ekranu
gtéwnego. Nacisniecie
przycisku odbieralnikéw na
ekranie gtbwnym otwiera
ekran konfiguracji
odbieralnikow.
Konfigurowany odbieralnik
jest oznaczony numerem ID
na rysunku odbieralnika
wyswietlonym na tym
ekranie. Inny odbieralnik
mozna wybrac¢ za pomocg
strzatek nawigacyjnych w
Srodkowej czesci na dole
ekranu.

BLOWBACK
LOAD TIME 5 LAYERS
LE :

LOAD RETRY R REGRIND
DUMP TIME PURGE TIME
@ — - é @
RECEIVER ON
PUMP * PRIORITY

Nawigowanie miedzy odbieralnikami

RECEIVER ON I

4%

Panel nawigacji i stanu odbieralnika - Ten wielofunkcyjny panel
wyswietla komunikaty i informacje o stanie odbieralnika, umozliwia
przechodzenie miedzy ekranami konfiguracji poszczegdlnych
odbieralnikbw za pomocg strzatek oraz wytgczanie i wigczanie
odbieralnikow.

Symbol odbieralnika moze wskazywa¢ nastepujgce stany:

Nacisniecie symbolu odbieralnika pozwala go wytgczyc¢ lub wigczy¢. Ten
0} symbol wskazuje, ze odbieralnik jest wylgczony i nie bedzie dziataé.

Ten symbol wskazuje, ze sterownik utracit komunikacje z odbieralnikiem.
ﬁf:) Odbieralnik nie bedzie dziata¢ w tym stanie.

Pola konfiguracji odbieralnikow

Blowback (Przedmuch) - Przedmuch to podmuch powietrza majacy na celu

wyczyszczenie filtra. Opcja przedmuchu posiada dwa pola konfiguracyjne. Pole Skip cycle
(Pomin cykle) definiuje liczbe cykli, w czasie ktorych odbieralnik nie bedzie aktywowat

\!7\';/ przedmuchu. Warto$¢ domysina opcji pominiecia cykli to 3. Ustawienie wartosci pominiecia

cykli na 0 (zero) spowoduje przedmuch przy kazdym cyklu. Pole Time Interval (Interwat) to
mnoznik dla czasu 400 ms, przez jaki ciSnienie bedzie zwiekszane w zasobniku ci$nienia.
Domyslny interwat to 1 (1=400 ms).

&

Load Time (Czas zatadunku) - Czas zatadunku odbieralnika w sekundach.
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Load Retry (Ponowne préby zatadunku) - Liczba préb zatadunku materiatu
podejmowanych przez odbieralnik w celu prawidtowego zatadowania materiatu oraz
uruchomienia czujnika. Przekroczenie liczby ponownych préb spowoduje zgtoszenie
alarmu odbieralnika.

Dump Time (Czas oprézniania) - Czas w sekundach, przez jaki odbieralnik pozostanie
otwarty w czasie oprozniania.

Pump Assignment (Przypisana pompa) - Numer ID pompy, do ktdrej przypisany jest
odbieralnik.

Layers (Warstwy) - Liczba warstw dozowania przemiatu ze sktadnikami naturalnymi.
Warto$¢ zero wigcza opcje automatycznego uktadania warstw. Maksymalna liczba warstw
to 4.

7/0

Percent of Regrind (Procent przemiatu) - Po podaniu wartosci innej niz 0% przemiat
bedzie dozowany przez czas rowny okreslonemu procentowi czasu zatadunku. Zawor
dozujacy jest sterowany czasowo.

Purge Time (Czas czyszczenia) - Czas w sekundach, przez jaki zawor czyszczacy
pozostanie otwarty w celu czyszczenia przenoénika. (Czyszczenie realizowane jest po
zatadunku).

Ustawienie odbieralnika na poziom 1 nadaje mu pierwszy, najwyzszy
priorytet, podczas gdy poziom 5 oznacza najnizszy priorytet.
Odbieralniki o wyzszym priorytecie otrzymujg materiat jako pierwsze, a
odbieralniki o nizszym priorytecie dopiero pozniej.

Priority (Priorytet) - Pozwala ustawic¢ odbieralniki wedtug ich priorytetu. i

& f

Zawor dozujacy warstwujacy - Ten symbol przestawia warstwy materiatéw naturalnych /

przemiatu % po stronie wejsciowej odbieralnika.

Czyszczenie - Ten symbol przedstawia zawor czyszczgcy. W czasie
czyszczenia na tym symbolu pojawi sie niebieska strzatka.

£,

Etykiete odbieralnika oraz wartosci domysine mozna zresetowac poprzez dotkniecie
duzego rysunku odbieralnika na srodku ekranu.
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Konfiguracja pomp

Ekran konfiguracji wybranej pompy mozna otworzy¢ poprzez nacisniecie
przycisku pompy w prawym menu nawigacyjnym w celu otworzenia
ekranu informacji o pompie, a nastepnie wybranie odpowiedniej pompy
na tym ekranie. Konfigurowana pompa jest oznaczona etykietg ID na
rysunku pompy wyswietlonym na ekranie. Inng pompe mozna wybrac¢ za
pomocg strzatek nawigacyjnych na srodku ekranu, na dole.

BLOWBACK

"o

IDLE TIME

30 *-‘* —
BYPASS % O
5 =

PUMP ON

PUMP

Ekran konfiguracji pompy

Sterowanie pompa

Panel stanu pompy - Na tym panelu wyswietlane sg komunikaty i
= informacja o stanie pompy oraz opcje wigczenia i wytgczenia pompy.

Nacisniecie symbolu pompy pozwala jg wytgczy¢ lub wigczy¢. Pojawi sie
komunikat PUMP OFF (POMPA WYL..).

«E% Ten symbol wskazuje, ze pompa utracita komunikacje z odbieralnikiem.
| u—r( Pompa nie bedzie dziata¢ w tym stanie. Pojawi sie komunikat PUMP LOST
=—=M¥ey | COM (UTRATA KOM. POMPY).
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Pola konfiguracji pompy

Blowback (Przedmuch) - Przedmuch to podmuch powietrza majacy na celu
wyczyszczenie filtra. Opcja przedmuchu posiada dwa pola konfiguracyjne. Pole
Skip cycle (Pomin cykle) definiuje liczbe cykli, w czasie ktérych pompa nie bedzie
l l aktywowata przedmuchu. Ustawienie domysine opcji pominiecia cykli to 10.

A 4 Ustawienie wartosci pominiecia cykli na 0 (zero) spowoduje przedmuch przy
kazdym cyklu. Pole Time Interval (Interwat) to mnoznik dla czasu 400 ms, przez jaki
ci$nienie bedzie zwiekszane w zasobniku ci$nienia. DomysIny interwat to 5 (1=400
ms).

IDLE TIME (CZAS PRACY JALOWEJ) - Czas w minutach, przez jaki pompa
@ pracuje po ostatnim zgdaniu podania materiatu przed wytgczeniem.

BYPASS (OBEJSCIE) - Opdznienie w dziesigtych czesciach sekundy (0-50, zero
@ sekund do 5 sekund) przed otworzeniem zaworu obejsciowego po napetnieniu
wszystkich odbieralnikow.

PURGE RATIO (PODZIAL CZYSZCZENIA) - Procentowy podziat czasu miedzy
dwa zawory czyszczgce. Wykorzystywany do usuwania materiatu nietrafiajgcego
do odbieralnika.

= PUMP (POMPA) - Pozwala wybra¢ miedzy pompg A lub pompg B.

Dotkniecie rysunku pompy na $rodku ekranu umozliwia wyswietlenie informacji na
temat pompy oraz zresetowanie etykiety pompy i wartosci domysinych.
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Usuwanie skonfigurowanych odbieralnikéw

Jezeli zajdzie konieczno$¢ usuniecia skonfigurowanego odbieralnika, to mozna go usung¢ w

sposob opisany ponizej.

Na ekranie ' Po naci$nieciu przycisku KONFIGURACJI na
GLOWNYM wyswietlaczu pojawi sie prosba o podanie hasta
NACISNAC: y pojawi si¢ p P '
NACISNAG: 29222 Podac hasto (domysine hasto to 22222).

Nacisngc¢ d aby potwierdzi¢ hasto.

Spowoduje to wejscie na ekran konfiguracji. Na tym ekranie znajduje sie kilka opcji

konfiguracyjnych.

NACISNAC:

Nacisng¢ duzy przycisk odbieralnika.

Na ekranie wyswietlone zostang wszelkie uprzednio przypisane urzgdzenia (pompy lub
odbieralniki).

Urzadzenie musi by¢é wytaczone albo komunikacja przerwana, aby usuna¢ urzadzenie. Gdy
urzgdzenie zostanie wytgczone lub komunikacja z urzgdzeniem zostanie przerwana, na ikonie
urzgdzenia tadujgcego lub pompy pojawi sie czerwony symbol X. Czerwony symbol X aktywuje
opcje usuniecia urzgdzenia poprzez jego nacisniecie.

NACISNAC:

L)

aby usungc¢ odbieralnik.

Wyswietlony zostanie komunikat z pytaniem o usuniecie odbieralnika.

aby powrdci¢ na ekran konfiguracji. Po powrocie na
) . ekran konfiguracji przycisk odbieralnika bedzie
NACISNAC: x oznaczony symbolem konfiguracji wskazujgcym, ze
sterownik jest nadal w trybie przypisywania
odbieralnikow.
NACISNAC: X aby wyjs¢ z tryt_)u przypisywania. Ikona konflguragjl
zniknie, sygnalizujgc wyjscie z trybu przypisywania.
, PN » S
NACISNAC: m aby wyjs¢ z ekranu konfiguracji.
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Opcje konfiguracji systemu Flexbus Lite

Na ekranie konfiguracji mozna réwniez ustawic¢ nastepujgce opcje: Data i godzina,
limit czasu wygaszacza ekranu, jasnos¢ ekranu, kalibracja ekranu, aktualizacja
sterownika Flexbus oraz firmware odbieralnika/pompy, zmiana hasta, wybor jezyka
oraz formatu daty. W celu wejscia do menu konfiguracji nalezy nacisng¢ przycisk
konfiguracji na ekranie gtbwnym. DomysIne hasto to 22222.

Set Date and Time (Ustaw date i godzineg)

Set Screen Brightness (Ustaw jasnos¢ ekranu)

Update Receiver and Pump Firmware (Aktualizuj firmware odbieralnika i
pompy)

Wymaga pliku aktualizacji firmware dostarczonego przez firme Maguire Products
Inc. Skopiowac plik firmware (rozszerzenie .XUF) na pamie¢ USB i wsuna¢ jg do
portu USB sterownika. Nacisngc¢ przycisk Update (Aktualizuj). Nacisngc¢ zielony
znak aby rozpoczg¢ aktualizacje. Aktualizacja firmware zostanie
skopiowana z pamieci Flash do pomp i odbieralnikdw wymagajgcych aktualizacji
(jezeli firmware jest aktualne, nie zostanie zmienione). Po zakonczeniu
kopiowania pojawi sie komunikat z prosbg o wytgczenie i wigczenie zasilania.
Aktualizacje sg zapisywane w rejestrze alarmow/zdarzen.

Zmiana haset
ﬁ Ustawienie hasta operatora i administratora.

e Operator Password (Hasto operatora) - Po aktywowaniu
fa = 0] dostep do wszystkich pol parametréw pompy i odbieralnika

bedzie chroniony hastem.

hasta administratora.

Administrator Password (Hasto administratora) - Zmiana

Podac¢ nowe hasto, a nastepnie ponownie wpisac¢ to samo hasto w drugim polu,
aby potwierdzi¢. Hasta mogg sktadac sie z cyfr 0-9 i mie¢ dtugos¢ od 1 do 6
znakow. Nacisngc¢ zielony znak zaznaczenia po zakonczeniu.

(@ Set Language (Ustaw jezyk)
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Zapisywanie konfiguracji odbieralnika na pamieé¢ USB, przywracanie z
pamieci USB, przywracanie ustawien domysinych

Gdy symbol odbieralnika oznaczony jest symbolem konfiguracji, aktywna jest
procedura konfiguracji. Nacisniecie symbolu odbieralnika w tym trybie umozliwia
zapisanie konfiguracji na pamieci USB, przywrocenie konfiguracji z pamieci USB
oraz usuniecie zmian konfiguracji i przywrocenie ustawien domysinych.

Save Setup to USB (Zapisz konfiguracje na pamieci USB) - Zapisuje
aktualng konfiguracje odbieralnikow i pomp w formacie CVS na pamieci
Flash USB podtaczonej do portu USB sterownika.

Restore Setup from USB (Przywré¢ konfiguracje z pamieci USB) -
Przywraca konfiguracje odbieralnikow i pomp uprzednio zapisang w formacie
CVS na pamieci Flash USB podtgczonej do portu USB sterownika.

Clear the Setup, Restore Defaults (Skasuj konfiguracje, przywré¢
ustawienia domysine) - Kasowanie wszystkich zmian konfiguraciji
wprowadzonych na sterowniku Flexbus Lite.
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Ekran gtéwny systemu Flexbus Lite

Panel stanu na zywo

Wyswietla biezacy status wszystkich odbieralnikow. Menu nawigacyjne
Ponizej wyjasniono znaczenie symboli odbieralnikow.

Powrét do ekranu
giéwnego z dowolnego
ekranu.

Wyswietlenie pomp
Przetgcza widok panelu
podgladu na zywo na
widok pompy

Historia alarméw
Zmienia kolor na
czerwony, jezeli aktywne
jest powiadomienie o
alarmie.

Przetacza do
mieszalnika WSB
Ekran gtéwny

Konfiguracja
Ekrany konfiguraciji
chronione hastem.

Odbieralniki ‘Pompa

Konfiguracja wszystkich Konfiguracja pomp
odbieralnikow

Panel stanu na zywo

Na panelu biezgcego stanu odbieralniki oznaczone sg symbolem wskazujgcym ich
aktualny stan. Patrz kolejna strona, gdzie wyjasniono znaczenie wszystkich
symboli odbieralnikédw w widoku na zywo.

Nacisniecie dowolnego z symboli odbieralnika na panelu stanu na zywo otworzy
ekran konfiguracji danego odbieralnika. Wiecej informaciji na temat konfiguracji
odbieralnikow, patrz rozdziat Konfiguracja odbieralnikdw.
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Znaczenie symboli odbieralnikow:

Odbieralnik jest online i
bezczynny.

Utrata komunikaciji z odbieralnikiem.
Przyczyng moze by¢ wytgczenie
zasilania odbieralnika lub odtgczony
przewod komunikacyjny.

Odbieralnik jest
nieaktywny.

11
T

Odbieralnik zgtosit alarm.

Napetnianie odbieralnika
materiatem naturalnym.

Napetnianie odbieralnika przemiatem.

Uktadanie przemiatu w
warstwy

Zatadunek proporcjonalny

Zapotrzebowanie na
materiat.

Oprodznianie materiatu

Czyszczenie tylko
materiatu nowego.

Czyszczenie tylko przemiatu.

Czyszczenie materiatow
proporcjonalne.

Aktywny przedmuch.
Czyszczenie filtra powietrza
odbieralnika.
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Schematy potaczen systemu Flexbus Lite
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Mapa podzespotdéw systemu Flexbus Lite
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Oswiadczenia

Wytworzenie wadliwego produktu

Warunki technologiczne i materiaty uzywane przez roznych klientow przy produkcji roznych
produktéw w sposob istotny sie réznig. Przewidzenie WSZYSTKICH warunkéw
technologicznych i wymagan oraz zapewnienie idealnego dziatania sprzetu nasze;j
produkcji we wszystkich okolicznosciach jest NIEMOZLIWE. Uzytkownik odpowiedzialny
jest za monitorowanie oraz weryfikacje osiggdéw urzgdzen naszej produkcji w zaktadzie w
ramach ogdlnego procesu wytworczego.

Uzytkownik musi ocenic, korzystajgc z wtasnych kryteridw, czy wyniki dziatania urzgdzen
spetniajg jego wymagania. NIE MOZEMY zostaé pociggnieci do odpowiedzialnosci za
straty spowodowane wytworzeniem produktu z mieszanki przygotowanej nieprawidtowo
nawet ze wzgledu na usterke lub niedopasowanie konstrukcji urzgdzenia do wymagan
klienta ani do odpowiedzialnosci za straty wynikowe spowodowane przygotowaniem
mieszanki niezgodnej z wymaganiami klienta.

Firma przyjmuje odpowiedzialnos¢ za korekte, naprawe, wymiane lub przyjecie zwrotu
produktu z petng refundacijg kosztéw w przypadku urzgdzen dziatajgcych niezgodnie z
zamierzeniami konstrukcyjnymi lub w przypadku nieumysinego i niezgodnego z prawdg
przedstawienia stosownos$ci naszego sprzetu do zastosowania klienta.

Doktadnos¢ informacji w niniejszym podreczniku

Podjelismy wszelkie starania, aby zapewni¢ poprawnosc¢ i aktualnos¢ niniejszego podrecznika. Jednak zmiany
technologiczne i produktowe mogg nastepowac szybciej, niz mozliwe jest ponowne wydanie tej instrukcji. W
uogolnieniu moze uptyng¢ kilka miesiecy nim modyfikacje konstrukcji suszarki lub sposobu obstugi
oprogramowania zostang uwzglednione w instrukcji. Data podana w stopce instrukcji umozliwia w przyblizeniu
ustalenie jej aktualnosci. Analogicznie, posiadana suszarka mogta zosta¢ wyprodukowana wczesniej, w
zwigzku z tym informacje w niniejszym podreczniku moga by¢ niedoktadne ze wzgledu na dostosowanie tej
instrukcji do biezgcej linii suszarek (zgodnie z datg w stopce). Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania
takich zmian bez informowania i nie gwarantujemy, ze instrukcja w catosci odpowiada urzagdzeniu. Prosimy o
informowanie o wykryciu watpliwych lub btednych informacji w tym podreczniku, co umozliwi nam naniesienie
poprawek lub udzielenie prawidtowych informacji. Dodatkowo, na zgdanie, udostepniamy aktualng wersje
dowolnego z podrecznikéw. Zapraszamy do przesytania komentarzy i sugestii, w jaki sposéb mozemy poprawic
niniejszg instrukcije.

Aby uzyskac¢ dodatkowe informacje lub pobraé najnowsze wersje instrukcji lub jakiegokolwiek innego
podrecznika Maguire, nalezy odwiedzi¢ naszg strone internetowg lub skontaktowacé sie z nami bezposrednio.

Strona internetowa: www.maguire.com
Email: support@maguire.com

Maguire Products Inc. Maguire Europe Maguire Products Asia PTE LTD
Siedziba gtéwna Tame Park, Tamworth 15 Changi North Street 1

11 Crozerville Road Staffordshire, B775DY, UK #01-15, I-Lofts

Aston, PA 19014 Tel: + 44 1827 265 850 Singapore 498765

Tel: 610.459.4300 Faks: + 44 1827 265 855 Tel: 65 6848-7117

Faks: 610.459.2700 Email: info@maguire-europe.com Faks: 65 6542-8577

Email: info@maguire.com magasia@maguire-products.com.sg
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Gwarancja — wylaczna 5 lat

Firma MAGUIRE PRODUCTS oferuje NAJBARDZIEJ KOMPLEKSOWA
GWARANCJE w branzy wyposazenia do przetwarzania tworzyw
sztucznych. Gwarantujemy, ze kazdy mieszalnik Weigh Scale Blender
wyprodukowany przez nas i uzywany w normalnych warunkach
uzytkowania i eksploataciji, jest wolny od wad materiatowych i
wykonawstwa; nie dotyczy to elementéw oznaczonych jako ,elementy
nieobjete gwarancjg” ponizej. Nasze zobowigzania w ramach gwarancji
ograniczone sg do naprawy w naszej fabryce kazdego mieszalnika Weigh
Scale Blender, ktory w ciggu PIECIU (5) LAT od daty dostarczenia do
pierwszego nabywcy zostanie ZWROCONY w nienaruszonym stanie, z
PRZEDPLACONYMI optatami transportowymi, i ktéry na podstawie naszej oceny uznany zostanie za
wadliwy. Gwarancja ta zastepuje wszelkie inne gwarancje wyrazone i domniemane oraz wszelkie inne
zobowigzania i odpowiedzialnos¢ z naszej strony; Firma MAGUIRE PRODUCTS nie przyjmuje, ani nie
upowaznia innych oséb do przyjecia w jej imieniu innej odpowiedzialno$ci w zwigzku ze sprzedaza
mieszalnikow Weigh Scale Blender.

Ta gwarancja nie obejmuje mieszalnikow Weigh Scale Blender naprawianych lub modyfikowanych w
miejscu innym niz fabryka MAGUIRE PRODUCTS INC., chyba Ze taka naprawa lub modyfikacja, w naszej
ocenie, nie jest przyczyng usterki. Gwarancja nie obejmuje rowniez sprzetu uzytego niezgodnie z
przeznaczeniem, zaniedbanego lub uszkodzonego wskutek wypadku, nieprawidtowego podtgczenia
przewoddw lub instalacji przez inne podmioty lub uzywanej niezgodnie z instrukcjami dostarczonymi przez
firme Maguire Products.

Nasza odpowiedzialnosé wynikajgca z tej gwarancji dotyczy TYLKO sprzetu zwréconego do naszej fabryki
w Aston, Pennsylvania, z PRZEDPLATA,.

Dazymy do zapewnienia wsparcia naszym klientom, w najbardziej dogodny sposéb w rozwigzywaniu
problemow, ktére mogg pojawié sie w powigzaniu ze sprzetem naszej produkcji.

ELEMENTY NIEOBJETE GWARANCJA:

OGNIWA OBCIAZNIKOWE zainstalowane w mieszalnikach WEIGH SCALE BLENDER objete sg
gwarancjg z wykluczeniem uszkodzen spowodowanych nieodpowiednim traktowaniem. Urzgdzenia serii
MB, 100 i 200 wyposazone sg w ogniwa obcigznikowe o znamionowym obcigzeniu maksymalnym 6,6 funta
(3 kg). Urzadzenia wieksze posiadajg ogniwa obcigznikowe o znamionowym obcigzeniu 22 funty (10 kg).
NIE WOLNO naciskac ogniw recznie. NIE WOLNO wymontowywac ogniw z obudowy montazowej. Nie
wolno ich UPUSZCZAC. Nie wolno upuszczaé ramy, na ktérej sg zainstalowane. W przypadku
upuszczenia ramy z wysokos$ci okoto 60 centymetréw ogniwa obcigznikowe najprawdopodobniej ulegng
uszkodzeniu.

OSWIADCZENIE:

Warunki technologiczne i materiaty uzywane przez réznych klientoéw przy produkcji réznych produktéw w
sposob istotny sie réznig. Prosze pamietac ze, przewidzenie WSZYSTKICH warunkow technologicznych i
wymagan oraz zapewnienie idealnego dziatania sprzetu naszej produkcji we wszystkich okolicznosciach
jest NIEMOZLIWE. Uzytkownik odpowiedzialny jest za monitorowanie oraz weryfikacje osiggéw urzadzen
naszej produkcji w zaktadzie w ramach ogdlnego procesu wytwérczego. Uzytkownik musi ocenic,
korzystajgc z wtasnych kryteriow, czy wyniki dziatania urzadzen spetniajg jego wymagania. NIE MOZEMY
zostac pociggnieci do odpowiedzialnosci za straty spowodowane wytworzeniem produktu z mieszanki
przygotowanej nieprawidtowo nawet ze wzgledu na usterke lub niedopasowanie konstrukcji urzgdzenia do
wymagan klienta ani do odpowiedzialnosci za straty wynikowe spowodowane przygotowaniem mieszanki
niezgodnej z wymaganiami klienta.

Firma przyjmuje odpowiedzialnos¢ za korekte, naprawe, wymiane lub przyjecie zwrotu towaru z petng
refundacjg kosztoéw w przypadku nieumysinego i niezgodnego z prawdg przedstawienia stosowno$ci
naszego sprzetu do zastosowania klienta.
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Wsparcie techniczne i dane kontaktowe

Maguire Products Inc.

11 Crozerville Road
Aston, PA 19014

Tel: 610.459.4300
Faks: 610.459.2700
Email: info@maquire.com

Strona internetowa: www.maguire.com

Maguire Europe

Tame Park

Tamworth

Staffordshire

B775DY

UK

Tel: + 44 1827 265 850

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

Maguire Products Asia PTE LTD

Siedziba

15 Changi North Street 1

#01-15, I-Lofts

Singapore 498765

Tel: 65 6848-7117

Faks: 65 6542-8577

E-mail: magasia@maguire-products.com.sq
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