Instrukcja obstugi systemu grawimetrycznego.

System grawimetryczny pracuje zawsze w jednymrgttv: MAN/STOP, MAN, AUTO.
Tryb, w jakim system aktualnieesknajduje wywietlany jest w polu PRACA.

1. MAN/STOP

W stanie tym system znajdujes 990 whczeniu zasilania i postoju wyttaczarki / brak obmetslimaka i
odciggu / W tym trybie pracy system nie pozwoli na pgzeénie w tryb AUTO.

Lej wagi nie jest uzupetniany surowcem automatyez@asypanie leja surowcem nglevymust poprzez
nacgniecie na 0,5s klawisza ,auto/manual”. Uruchomieitimaka wyttaczarki powoduje przgie w tryb
automatycznego zasypywania. Naswietlaczu ,aktualna” jest przedstawiana graficzmiedkos¢ obrotowa
odciagu islimaka.

2. MAN

Zgaszony napis STOP. W ten stan system przechattainatycznie po uruchomieniu wyttaczarklifmak i
odciag obracaj sie/. Praca w trybie MAN zapewnia jedynie podawanieogica przez kanaly gidwne oraz
kanaty dodatkowe, w ikziach zadanych na nastawnikach. System NIE PRZEPROEM REGULACJI
GRAMATURY. Pozwala jednak nastczne ustawienie pdkaosci obrotowejslimaka i odcigu. Tryb ten
przydatny jest przy starcie wyttaczarki (zgpiigcie balona, ustawienie szerdkofolii itp.). Po zatrzymaniu
odciagu lubslimaka automatycznie po 2-3s system przechodzylwvMAN/STOP.

3. AUTO

Jest to wisciwy dla automatycznej regulacji gramatury stancprddo trybu AUTO system przechodzi ze
stanu MAN nazyczenie operatora. Odbywag 2D po nadinieciu i przytrzymaniu przez ok. 2sek przycisku
Lrybu pracy” na panelu steggym.

Po przejciu w stan AUTO, przed rozpogziem automatycznej regulacji, ngstije kalibracja urgdzenia,
ktorej celem jest wyznaczenie kilku istotnych paetndw regulacji. O pospie tej procedury, ktéra trwa do
kilku minut, informuje ,linijka” na wywietlaczu. W tej fazie regulacji nie wolno zmiefiadnych ustawie
na panelu sterggym.

Po zakdczeniu kalibracji system wwietla dla potwierdzenia zadana gramatdolii ustawiona na
nastawnikach i natychmiast przystije do regulacji. Kolejne korekty nagtija w pocatkowej fazie
regulacji w odsipach co 2mb folii a w piniejszej (precyzyjnej) co 10mb.

W trakcie pracy systemu w trybie AUTO utiva jest zmiana parametréw zadanych

Po dokonaniu zmian na nastawnikach konieczne jesefinak ich ZATWIERDZENIE . Odbywa sj to
poprzez krotkotrwate natiiccie przycisku ,trybu pracy” na panelu stgmym. System potwierdzi w
odpowiednim momencie pragie nowych informacji krotkim sygnatemzdickowym. Po odczytaniu
system natychmiast wylicza nowe parametry i peyge do korekgji pracy wyttaczarki.

Mozliwe jest przejcie z trybu AUTO w tryp MAN w dowolnym momencie pyawyttaczarki przez
przytrzymanie klawisza ,trybu pracy” na panelu gigrym. Po zatrzymaniu pracy odgu lub slimaka
system automatycznie przeta s¢ w tryb MAN/STOP.

UWAGA:

Nie nalezy zmienia¢ manualnie predkosci obrotowej slimaka w trybie AUTO .

Zmiana manualna pdkosci obrotowej slimaka (powyej 5%) zostaje odczytana przez system jako
niestabilnd¢ i bedzie sygnalizowanazvickiem (3 sygnaty éwickowe 1s/1s/1s)

Przyépieszenia §dz spowolniwnienia pracy wyttaczarki dokonuje SNYLACZNIE zmieniagc predkosé
obrotows odchgu. Jeeli zmiana pgdkaosci bedzie wigksza nk ustawiony w konfiguracji %, reakcja na
zmiare predkaosci bedzie sygnalizowanazviekiem (2 sygnaty dwickowe 1s/1s).

Po kazde] zmianie predkosci odciagu zostanie dokonana automatyczna korekta pdkosci obrotowe;j
slimaka.



Btedy sygnalizowane przez system:

Err 01, 02, 03, 04, 06
Btad systemowy. Wymagany kontakt z serwisemadBiutomatycznie przggdza system w tryb manual.

Err 05-08

Btad wyznaczania parametrow regulaciji.

Uszkodzony lub zablokowany potencjometr (klawiszyégulacji pedkosci obrotowejslimaka.
Btad automatycznie przgdza system w tryb manual.

Err 09,10
Wymagana interwencja operatora!
Btad wazenia, uszkodzenie wagi lub zablokowany lej wagi.

Err 11 + jeden dtugi i 2 krotkie dzwieki sygnalizatora
Wymagana interwencja operatora!
Maksymalna pgdkaosé slimaka, brak mealiwosci regulacji. Wykonano 6 prob zgkiszenia pgdkosci.

Sygnal diwiekowy przerywany 1s
Wymagana interwencja operatora!
llos¢ materiatu w leju wagi ponej krytycznego minimum (brak surowca)

Jeden sygnat dwiekowy ciagly 1s
Maksymalna dopuszczalnagpkos¢ odciagu.

Dwa sygnaty dawiekowe 1s/1s
Zmiana gczna ustawi@ odcigu przez operatora lub niestabilna pracaqmici

Trzy sygnaly dzwiekowe 1s/1s/1s
Zmiana gczna ustawig slimaka przez operatora lub niestabilna pracacdap

Uwagi:

Odiaczenie, uszkodzenie, zablokowanie ktoregokolwiekunikow pedkosci obrotowejslimaka lub
odciaggu uniemdliwia przegcie wyttaczarki w tryb AUTO.

Stan taki jest odczytany przez system jako zatroyenpracy wyttaczarki i wiwietlony zostaje napis STOP.
W trybie STOP kiedyglimak nie podaje surowca podajnik gtdwny nie zaggpeja wagi. Wymuszenie
sypania nagpuje po nagnigciu klawisza Auto/Manual

Na prawidtows prae systemu ma wptyw kilka czynnikaw

- jakos¢ surowca /wielké¢ granulek nie powinna przekra€zax5 mm./

- stabiln@d¢ predkosci obrotowej odcigu i slimaka / ,kotysanie” zostanie wykryte przez systam
zasygnalizowane jakodd /

- nadmierne drgania wprowadzane przez uszkodzospiredor mog prowadzt do bkdnych odczytéw
gramatury.

- ingerencja przez operatora w pozycje leja wagrakcie pracy w trybie AUTO powoduje wprowadzenie

btedow przy odczycie wagi.




Tryb programowania uzytkownika

Wejscie do trybu programowania:

Whytacz tryb ,AUTO".

Ustaw gramaturna nastawnikach ,zadana” na 0000.

Nacinij klawisz Auto/Manual

Wyswietlenie na wywietlaczu ,kg/h” napisu ,Pr.” Oznacza véeje w tryb programowania.

AN s

Przehczanie funkcji programowanych odbywa przez krétkie (0,5s) nagiiecie przycisku auto/manual.
Na wyswietlaczu ,kg/h” wyswietlany jest nr programowanej funkcji.

Na wyswietlaczu ,aktualna” wwietlane g odpowiednio dla danej funkcji wak znajdujce sé w
pamkci . Przejcie do kolejnej funkcji (na wiwietlaczu kg/h) nie zapisuje nowych parametrow z
nastawnikow.

Zapisanie nowego parametru r@stie tylko podczas przytrzymania klawisza funkcgioeuto/manual na
czas okoto 2s. Naky przed zapisaniem nowych parametrow ustawi nastawnikach gramatuygadana
zadarg wartas¢ programu. Przytrzymanie przycisku auto/manual pgednwartad¢ w pameci (ustawionego
w danej chwili programu) na ustawiona na nastawnik

UWAGA: Istnieje mozliwosc programowania podczas pray. Nalezy jednak pamietac, ze podczas
obecnosci w trybie programowania poziom surowca weju wagi nie jest kontrolowany przez system.
Barwniki sa podawane wg ustalonych wartosci na naswnikach.

Funkcja programowana jest swyietlana na wywietlaczu— ,ka/h”
Wartcé¢ programu wywietlacz— ,aktualnd (wartasci wpisuje s¢ na zadajnikach wagi)

Pr.01- Test nastawnikow. Wegie do programu poprzez przytrzymanie klawisza 2s.
Przefczanie na kolejne grupy nastawnikow gagiciem 0.5s.
Kolejnas¢ wyswietlania: A-%; A-gcm3; B-%; B-gcms3;
C-%; C-gcmg3; D-%; D-gcm3; kanat 1, kanat 2; zaadan
Pr.02- llos¢ impulsow z czujnikdlimaka na 1 petny obrét (standardowo 1)
Pr.03- Tara géra 0-25,5kg poziom surowca w leju wagiridardowo 8.0 kg)
Pr.04- Tara do6t 0-25,5 — alarm braku surowca w leju wagtandardowo 4.0 kg)
Pr.05- Kalibracja gramatury zadanej w % (standardowo) 100
Pr.06- Ofset wagi zadanej w gramach od —12.0 do +12ah@ardowo 0) Przykiad:
Ustawienie wartéci +2 oznacza zwiekszenie o 0,2 realnej gramataryytlacarce.
Cyfra 0 na pierwszym polu z lewej oznacza wértibdatnia. Réna od 0 wart& ujemna.
Pr.07- Litery |D|C|BJAl okré&laja cyfry na wywietlaczu, aktualna”. 0-wylaczone; 1-wlaczone
A- dzielenie przez 2 reakcji na blad +/- ( standarl wylaczone, whczy¢ jesli nastpuje czste
przeregulowanie)
B- wl/wyl szybkiej regulacji poczatkowych metréw iidlstandardowo wjczona)
C- kontrola stabilnéci slimaka (standardowo wtzona)
D- kontrola stabilnéci odcagu (standardowo wtzona)
Pr.08- Litery |D|C|B|A| okrelaja cyfry na wywietlaczu ,aktualna”.0-wylaczone; 1-wlaczone
A- nie aktywne
B- wytaczenie sygnalizacjiavickiem przekroczenia max gkosci slimaka
C- wigczenie odczytu parametrdivmaka z pamyci
Uwagal!!l wigczy¢ po wyznaczaniu parametrow. (serwis)
D- nie aktywne
Pr.09- czutas¢ uktadu kontroli stabilngei pracy odcigu. Wartdé podawana w przedziale 1-20%.
Oznacza procentowy dopuszczalnydoistandardowo 2%)
Pr.10- Czutaé¢ uktadu kontroli stabilnéci pracyslimaka. Warté¢ podawana w przedziale 1-20%.
Oznacza procentowy dopuszczalnydbi(standardowo 2%)



Pr.20- przegcie do trybu serwisowego (tylko serwiB)N: 9658
Tryb programowania serwisowego

Tryb serwisowy sygnalizowany jest jednoczesnym swaeniem napisu ,Manual” oraz ,,Auto”

Pr.10 - przywrdocenie ustawiestandardowych

Pr.11 - konfiguracja sprgowa dosgpnasci kolorow w wersji urgdzenia
Litery D-C-B-A okrelajg odpowiednio cyfry na wiwietlaczu,aktualna” 0- niedosgpny 1-dos¢pny
A - Kolor A
B - Kolor B
C - Kolor C
D - Kolor D

Pr.12 - konfiguracja sprgowa dodatkowa:

Litery D-C-B-A okrelajg odpowiednio cyfry na wiwietlaczu,aktualna” 0-wylaczone; 1-wlaczone
A - kanat 2

B - nie aktywne
C - nie aktywne
D - nie aktywne

Pr.13 - test wagi (wyswietlana jest masa zawieszonamgsometrze do 9,999kg )

Wyijscie z trybu programowania nagtije po wyhczeniu i whczeniu zasilania.

Wyijscie z trybu programowania nagtije po przytrzymaniu 2s klawisza w funkcji ,Endibl po wyhczeniu
i wtaczeniu zasilania.



