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Copyright

© 2007 Maguire Products Inc.

The information contained within this manual including any translations thereof, is the property of
Maguire Products Inc. and may not be reproduced, or transmitted in any form or by any means
without the express written consent of Maguire Products Inc.

To every person concerned with use and maintenance of the Maguire Weigh Scale Blender it is
recommended to read thoroughly these operating instructions. Maguire Products Inc. accepts no
responsibility or liability for damage or malfunction of the equipment arising from non-observance of
these operating instructions.

To avoid errors and to ensure trouble-free operation, it is essential that these operating instructions
are read and understood by all personnel who are to use the equipment.

Should you have problems or difficulties with the equipment, please contact Maguire Products Inc. or
your local Maguire distributor.

These operating instructions only apply to the equipment described within this manual.
Manufacturer’'s Contact Information

Maguire Products Inc.

11 Crozerville Road

Aston, PA. 19014

Phone: 610.459.4300
Fax: 610.459.2700

Website: http://www.maguire.com

Email: info@maquire.com
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EC Declaration of Conformity

Manufacturer: Maguire Products Inc.
Address: 11, Crozerville Road, Media, Pennsylvania, 19014, USA

Declares the following range of equipment described;

Make: Maguire Weigh Scale Blender
Model: WSB

Conforms to the following CE directives;

EEC 89/392 Machinery Directive
EEC 89/336 Electromagnetic Compatibility

Using the following CE standard references:

CEI EN 50081-1/2 CEI EN 55022

CEIl EN 55082-2 CEI EN 61000-4-2
CEI EN 61000-4-3 CEI EN 61000-4-4
CEI EN 61000-4-5 CEI EN 61000-4-6

CEI EN 60204-1
And complies with the relevant Health and Safety requirements.

Responsible Person: Steve Maguire
President, Maguire Products, Inc.

Please Note: All Maguire blenders shipped within Europe have a CE Certificate with the shipping

documentation, which is specific to the model and serial number of the Maguire WSB blender

shipped. Please refer to your shipping documentation for further information.
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WEIGH SCALE BLENDERDO

MAGUIRE PRODUCTS, INC.

Sekga 1 - Uruchomienie dozownika

Uruchomienie — Read this page!

NASTEPNE 13 STRON TEGO PODRECZNIKA PRZ

Strona 8 Niebezpiecze AStwa.............ccceeiieneenne.

EPROWADZI CIE KROK PO KROKU DO UDANEJ INSTALACJI.

. Dwa niebezpieczne elementy wystepuja w tym urzadzeniu: topatki
mieszadta i zasuwy poziome. Przeczytaj to w celu unikniecia urazu.

Page 13 Instrukcje monta ZOWe..............coevevvvvnnnnn. Niewielka ilos¢ prac montazowych jest wymagana w celu

Page 18 Procedury sprawdzaj gce..............ccccvunnne.

Page 28 Kalibracja komory wagowej...................

Page 33 Kalibracja rodzajowa... ........ccc.cceeinnnis

Page 36 Ustawieniai U zytkowanie.....................

Page 38 Wiasciwo sci specjalne dozownika..........

podtgczenia dozownika. Aby zrobi¢ to prawidtowo zwr6¢ uwage na rozdziat
OKABLOWANIE.

Ten rozdziat ma na celu sprawdzenie poprawnosci montazu. Rozdziat
rowniez potwierdzi czy nic nie zostato uszkodzone podczas transportu.

Juz to zrobilismy. Ale transport i montaz mogt spowodowac rozkalibrowanie
komory wagowej. Jezeli odczyty wagi sg nieprawidtowe nalezy dokona¢
rekalibracji.

To nie jest niezbedne. Ale jezeli uzywasz niestandardowych materiatow,
moze by¢ konieczne..

Ten rozdziat przedstawia jak tatwe jest uzytkowanie dozownika oraz
podstawowe czynnos$ci eksploatacyjne.

Twoj system potrafi wiecej niz myslisz. Tu przedstawione sg dodatkowe
funkcje dozownika oraz ich lokalizacja w podreczniku.

Przejdz do : ZAGRO ZENIA Nast epna strona

Edition: July 2, 2007 8
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Zagrozenia

OSTRE KRAWEDZIE tAPY MIESZAJ ACE
tapy mieszajace sq napedzane znacznym momentem.
Nigdy nie wsadzaj ragk do komory miksera w czasie pracy topat mieszajacych.

ZAGROZENIE POWAZNYM USZKODZENIEM CIALA

DODATKOWE ZAGRO ZENIA ODNOSNIE £AP MIESZAJ ACYCH

Po uptywie pewnego czasu krawedzie topat mieszajacych stajg sie ostre
Badz ostrozny dotykajac lub czyszczac topaty.

Sprawdzaj okresowo ostro$¢ krawedzi.
Wymien topaty jezeli istnieje niebezpieczenstwo.

> [> >

ZAWORY POZIOME

Zawory przesuwne w podajnikach zamykaja sie bez ostrzezenia.
Moga spowodowag zranienie palcow.

ZAWSZE trzymaj palce w bezpiecznej odlegtosci od zasuwy.
NIGDY nie uzywaj palcéw w celu usunigcia zatorow.
NIGDY nie uzywaj palcéw w celu uruchomienia zablokowanej zasuwy.

Zabezpieczenia

WELACZNIK KRANCOWY DRZWICZEK

Drzwiczki dozownika zabezpieczone sa wigcznikiem krancowym. Otwarcie drzwiczek skutkuje zatrzymaniem

pracy urzadzenia i fap mieszajacych.

Nie omijaj tego zabezpieczenia

> >

ZABEZPIECZENIE PODAJNIKA DOZOWNIKA

Wewnatrz podajnika nad zasuwg pozioma znajduje sie kratka zabezpieczajgca przed manipulowaniem w

okolicy zasuwy. Nie siggaj ponizej miejsca umieszczenia kratki zabezpieczajace;j.

Edition: July 2, 2007 9
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WEIGH SCALE BLENDERDO MAGUIRE PRODUCTS, INC.

Podzespoty dozownika

1. Auger Feeder — Podajnik slimakowy — dla dozowania komponentéw o matlej zawartosci procentowej typu
barwnik , dodatki

2. Fixed Material Hopper - Lej staty — Lej zasypowy do podawnia gtéwnych materiatéw przez zasywu poziome
3. Removable Hopper - Lej demontowalny — Do podawania sktadnikdw o mniejszej zawartosci

4. Hopper Access Door - Drzwiczki leja — zapewnia dostep do wnetrza leja w cely czyszczenia

5. Sight Glass - wizjer — wskazuje aktualny poziom materiatu w leju

6. Vertical Valve — zawOr pionowy — zawor dozujacy dla komponentéw o zawartosci maks. 10 %

7. Slide Gate - zawor poziomy — zawér dla komponentéw gtéwnych o duzej zawartosci procentowej

8. Auger Screw - $limak — urzadzenie wewnatrz podajnika slimakowego dla komponentéw maks. 10%

9. Controller — kontroler — jednostka zarzadzajaca pracg dozownika

10. Air Assembly & Solenoids — wyspa zaworowa — sterujgca pracg elementéw wykonawczych dozownika
11. Cleaning Airline — pistolet pneumatyczny — do czyszczenia dozownika przy zmianie materiatu

12. Load Cells — czujniki tensometryczne — monitorujg wage szalki wagi

13. Load Cell Bracket — wsporniki czujnikéw tens. — stuzg zamocowaniu szalki wagi ha czujnikach

14. Safety Interlock — krancéwka — zatrzymuje prace dozownika po otwarciu drzwiczek

15. Weigh Bin — szalka wagi — utzymuje materiat podczas dozowania i wazenia

16. Dump Valve — zawér spustowy — pozwala na opréznienie szalki wagi po przygotowaniu mieszanki

17. Mix Chamber — komora mieszajgca — zapewnia wymieszanie mieszanki po jej przygotowaniu

18. Mix Blades —fapy mieszajace — zapewniajg przeptyw materiatlu w celu wymieszania

19. Level Sensor — czujnik poziomu - zatrzymuje prace dozownika po jego zastonieciu oraz wznawia po
odstonieciu przez materiat.

20. Mix Chamber Insert — komora mieszajgca — wykonana z nierdzewnej stali w celu tatwego wyjecia i
czyszczenia

21. Mix Motor — silnik napedu komory mieszajacej
22. Flow Control Valve - (Opcja) — zawor przeptywu — zawOr ma na celu zatrzymanie mieszanki w komorze

mieszajacej w celu jej dokladnego wymieszania. Zawor stosuje sie gdy materiat nie moze przebywaé
wystarczajgco diugo w komorze mieszajace;j.
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WEIGH SCALE BLENDERDIO MAGUIRE PRODUCTS, INC.
Elementy funcjonalne kontrolera
1. Przedni panel
11 Klawiatura
1.2 Raczka
1.3 Wyswietlacz
1.4 Sygnalizator alarmowy
15 Pokretta nastawcze
1.6 Bezpieczniki
1.7 Przewdd zasilajacy
1.8 Wiacznik gtéwny
1.9 Wyijscia dla dodatkowych podajnikéw

(Uwaga — wyjscia te nie sg dostene dla dozownikéw typu WSB MB oraz serii 100)
1.10 Opcje — dodatkowy czujnik pojemnosciowy lub wyjscie dla dodatkowej sygnalizacji alarmowe;j
1.11 Ztacze sterujace dla wyspy zaworowej
1.12 Opcja — Czujnik niskiego poziomu
2. Lewy panel
2.1 Przetgcznik Zatrzymaj na koncu cyklu/ Kontynuacja
2.2 Ztacze szeregowe dla komputera
2.3 Ztgcze USB
2.4 Wejscie dla czujnika tensometrycznego
2.5 Opcja — Kontrola extruzji
2.6 Przetgcznik Natychmiastowa pauza / Kontynuacja
2.7 Ethernet Port (RJ-45)
3. Prawy panel
3.1 Przycisk — wycisz alarm
3.2 Przetgcznik - Electrical Mix Motor Operation Switch — Timed (Default), On or Off
3.3 Bezpiecznik silnika miksera
3.4 Gniazdo silnika miksera

(Uwaga — Te trzy funkcje sa niedostepne dla dozownikéw typu WSB MB wyposazonych w mikser pneumatyczny)
3.5 Czujnik poziomu komory mieszajacej
3.6 Sygnalizator dzwiekowy

Edition: July 2, 2007 13



WEIGH SCALE BLENDERDO MAGUIRE PRODUCTS, INC.

Instrukcja montazu i instalacji

Uwaga: WAGA TENSOMETRYCZNA MO ZE £t ATWO ULEC USZKODZENIU
Jezeli obudowa zostanie upuszczona z 0.5 m wysokosci, waga moze ulec uszkodzeniu.
GWARANCJA NIE POKRYWA TEGO TYPU USZKODZEN.

CAUTION

Nastepujgce elementy zostaty Panstwu dostarczone:

arwpPE

Obudowa i podajnik : (zamocowane do palety)
Kontroler: wraz z podrecznikiem uzytkownika.
Podajnik: zasobnik do kolorow i dodatkéw — opcja.
Zasuwa pneumatyczna : opcja.

Stojak podiogowy lub podajnik podcisnieniowy: opcja

Mocowania — do podnoszenia dozownika na tasmach lub tancuchach. Skontaktuj sie z MAGUIRE
jezeli sq potrzebne.

1A

1B.

Jezeli Twoj dozator jest zamontowany bezpo  $rednio na maszynie:

Dla WSB MB, 100, 200, oraz modeli seii 400 :
Dwa sposoby montazu zostaty przedstawione na nastepnej stronie:

Lewy rysunek przedstawia rame oraz zasuwe przeptywu z otworami nawierconymi odpowiednio do
Twojej maszyny i przykrecone do niej.

Prawy rysunek przedstawia tylko zasuwe przeptywu przewiercong dla Twojego wzoru i przykrecong do
Twojej maszyny. Rama jest przykrecona poprzez istniejgce otwory i dostarczone sruby. Z tg metoda,
Sruby sg schowane w przewidzianych podtoczeniach. Ten sposéb montazu sprawdza sie na mniejszych
maszynach.

Dla WSB 900 oraz serii 1800 :

Wymagana jest dodatkowa ptyta adaptacyjna. Jezeli masz jakies watpliwosci odnosnie stabilno$ci
dozownika po zamontowaniu — prosimy o kontakt w celu uzyskania porady.

Uwaga : Przy wyborze sposobu zamontowania, zwrd¢ uwage na dostep do
kontrolera oraz komory wazacej dozownika.
NOTE

Jezeli urz gdzenie jest zamontowane na specjalnej ramie :

Spos6b montazu zostat przedstawiony na kolejnych stronach.

Przy tym sposobie montazu dozownik zostat zamontowany raze z zasuwg przetyw. Zasuwa ma za
zadanie utzymanie materiatu w komorze mieszajacej po kazdym zadozowaniu w celu odpowiedniego
wymieszania.

Edition: July 2, 2007 14
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MAXIMUM CAPACITY:
100/200/400: 2.2 cu. ft.

900/1800: 3.6 cu. ft. [101 L]
PRACTICAL CAPACITY:

100,/200,/400: 1.4 cu. ft.
900,/1800: 2.3 cu. ft. [65 L]

i

SIGHT—GLASS

CLEAN-OUT
DOOR

62 L
: J NOTE:

[40 L]

o o & — o
99/16 x w/ L
[614 x 25] l
o & 4 —1L o

TOP—-FRAME DETAIL
2 x 2 x 1/4 STEEL ANGLE

(yubieH (1048A0) @

WSB STANDS
With Optional VTA

"Vacuum Takeoff Assmbly"

A—m=]

———

D

2" [51mm] DIA OUTLET

LiB (Overall Depth)——j

WSB 100/200/400 VTA Stand shown to scale.

STAND DIMENSIONS

DIMS IN [] ARE mm.

MAGUIRE

]

WSB 100/200/400 A B c D E F

VTA 10-1/8[257] | 37-1/4[946] | 36[914] | 25-7/8[657] | 8-1/8[206] |  8[203]
Barrel 10-1/8[257) | 51-1/4[1302]| 36[914] | 39-7/8[1012]| 8-1/8[206] |  8[208]
Gaylord 10-1/8[257] | 63-1/4[1607]| 56[1422] |51-7/8[1318]| 8-1/8[206] |  8[203]
WSB 900/1800

VTA 16-1/8[410] | 43-1/4[1099]| 36[914] | 25-7/8[657] | 14-1/8[359] | 15[381]
Barrel 16-1/8[410] | 57-1/4[1454]| 36[914] |39-7/8[1012]| 14-1/8[359] | 15[381]
Gaylord 16-1/8[410] | 69-1/4[1759] | 56[1422] |51-7/8[1318]| 14-1/8[359] | 15[381]

‘SLONAOYd HITINOVIN

dTVOS HOITHM

gydaNdTd

"ONI



WEIGH SCALE BLENDERDO MAGUIRE PRODUCTS, INC.

2. Zamontuj szalke w odpowiednim miejscu. Zamontuj z cylindrem otwierajgcym szalke
skierowana w Twoja strone. Jezeli szalka jest juz zamontowana — usun wszystkie
zabezpieczenia z szalki zamontowane na czas podrozy

3. Zamontuj podajniki koloru i dodatkow : (Opcja)

a. Podnie$ boczne zawiasy i rozsunh maksymalnie podajnik. Usun lej. Pozostaw podajnik
wysuniety.

b. Podnies cale urzadzenie z silnikiem do gory. Wprowadz jeden rég w rame mocujgca
dozownika.

c. Obrd¢ urzadzenie na miejsce tak aby oba konce znajdowaty sie wewnatrz mocowania.

d. Opusc¢ podajnik na miejsce tak aby dolna krawedz oparfa sie na ramie.

e. Zainstaluj ponownie lej. Wsun silnik na miejsce tak aby zapig¢ zaczepy.
4. Umie $€ kontroler na podstawie i podt gcz wszystkie wtyczki :

Ztgcze 17 pinowe do sterowania wyspa zaworowa.

Podajnik slimakowy w przednie zigcze kontrolera.

Naped miksera w zigcze po prawej stronie kontrolera.

Czujnik poziomu w zlgcze po prawej stronie kontrolera.

Czujnik tensometryczny wagi w ztgcze po prawej stronie kontrolera.

P20 TR

5. Podtacz kontroler do zasilania umieszczonego pod potk g kontrolera.

WAZNE: Nie poditaczaj kontrolera do odrebnego gniazda. Uziemienie
kontrolera musi by¢ tak same jak obudowy dozatora. Jezeli kontroler jest
zamontowany w pewnej odlegtosci od dozatora. Upewnij sie ze zasilanie
kontrolera jest podigczone do gniazda na obudowie.

IMPORTANT!

6. Podtacz przewdd zasilania do  zrodta 220 volt . To podtaczenie stanowi zasilenie dla
catego dozownika. Dozowniki serii 1800 potrzebujg oddzielne zasilanie do napedu
komory mieszajace;j.

7. Podtacz sp ezone powietrze do dozownika.  Zalecane cisnienie pracy to (5.5 bar).
Dla dozownikéw serii Microblender zalecane cisnienie to 2,7 bar. Powietrze nie powinno
by¢ zanieczyszczone olejem lub woda.

UWAGA : Micro Blenders powinien by¢ ustawiony na (2.7 bar). Zawory
pionowe w podajnikach serii 100 i 200 pracujg najdoktadniej na cisnieniu
ok. 4 bar.

NOTE

8. Usun wszystkie zabezpieczenia z elementow plastikowych dozownika i
kontrolera.

Edition: July 2, 2007 17



WEIGH SCALE BLENDERDO MAGUIRE PRODUCTS, INC.

Podtaczenie elektryczne

Prawidtowe podtgczenie elektryczne jest niezbedne do poprawnego funkcjonowania dozownika.
Elektronika jest bardzo wrazliwa na skoki napiecia i tadunki elektrostatyczne czesto spotykane w
przetwdrstwie tworzyw sztucznych. Aby to zminimalizowac nalezy :

>

Zasilanie powinno by¢ stabilne 1 o odpowiedniej wydajnosci pradowej. Zasilanie pochodzace od duzego
tranformatora, zasilajacego wiekszg czes¢ zaktadu, jest lepsze od mniejszego przeznaczonego tylko dla tego
odbiornika. Wiekszy transformator ma lepsze zdolnosci do izolacji skokéw napiecia z sieci.

Unikaj uktadania przewodéw zasilajacych dozownik w poblizu przewoddéw pradowych, aby unikngé
indukowania zakiocen.
Staraj sie podtaczac jak najkrétsze przewody zasilajgce aby unikng¢ indukowania zakiocen.

Kontroler i obudowa musza by¢ razem uziemione. Dlatego nalezy podtaczy¢ kontroler do gniazda na
obudowie dozownika.

Linie niskiego napi ecia: Przewody czujnika tensometrycznego, przewod czujnika poziomu,
przewdéd zasilania wyspy zaworowej, przewdd drukarki i komputera.
Linie zasilaj ace : Przewdd silnika miksera, Silinki podajnikéw spiralnych, przewody zasilajgce.

Staraj si @ odseparowa € te przewody.

» Podajniki podci$nieniowe. Utrzymuj w mozliwie najwiekszej odlegtosci przewody do tranportu materiatu od

wszystkich przewodéw elektrycznych, w szczegdélnosci od przewoddw wagi tensometrycznej.
Transportowany plastyk jest zrédiem tadunkow statycznych, ktére moga powodowaé przepiecia we
wszystkich przewodach.

Uzywamy duzej ilosci podktadek koronowych aby zapewni¢ dobre uziemienie pomiedzy pomalowanymi
elementami. Nie usuwaj ich.

PRZEJDZDO: PROCEDURY SPRAWDZAJACE NASTEPNA STRONA
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Procedury sprawdzajace

Gdy po wykonaniu tego rozdziatu, to co miato sie pojawic, nie pojawito sie. Przejdz do kolejnego
rozdziatu, Diagnostyka, w celu sprawdzenia i naprawy.

6 Dozowniki serii MB/100/200 (3K load cells), wyswietlajg wszystkie wagi w 1/10 grama (XXxX.Xx).

Dozowniki serii 400/900/1800 (10K load cells) wyswietlajg wage w petnych gramach, bez

NOTE . . ; ) ) i 2=
przecinka (xxxxx). Na tej stronie pokazujemy wszystkie wagi bez punktu dziesietnego.

Start bez materiatu w lejach.
Upewnij sie ze powietrze jest podigczone.
Przetacz wszystkie wigczniki w dét : POWER (on front); STOP and PAUSE (on left).

PROCEDURA: Co powinno si e wydarzy ¢ :

1. ZAL ACZ ZASILANIE

PODLACZ KONTROLER Nic nie powinno sie wydarzyc.
Cisnienie powietrza powinno trzymac wszystkie zawory zamkniete.
To znaczy ze wszystkie sitowniki sg wysuniete, w przeciwnym
wypadku przewody powietrzne sa poditagczone odwrotnie.

Jezeli zasuwa powietrzna jest zainstalowana, sprawdz to.

WEACZ ZASILANIE Display powinien wyswietli¢( FOUR COMPONENT ),
Poprzedzony przez date wersji (V=xxxxxT)
Poprzedzony przez sume kontrolng (CKS=xxxx)
Poprzedzony przez (ROM OK )
Poprzedzony przez (RAM = 8K)
Poprzedzony przez numer modelu (MODEL220) lub model ktéry
posiadasz:
(MB, 140, 14R, 220, 240, 24R, 420, 440,44R, 940, 184)
Poprzedzony przez( 0), nastepnie aktualna wage materiatu w
szalce. Ta wartos¢ powinna wynosic zero, plus lub minus kilka gram (

20) to (-20).
0.0g
MODE=BLEND  WAITING
W TYM MIEJSCU Upewnij sie ze wyswietlony model odpowiada numerowi modelu

(pierwsze cyfry tylko). Jezeli nie odpowiada sprawdz dwie sekcje do
przodu — Wybor Prawidtowego Modelu

DOTKNIJ DELIKATNIE SZALK E Wyswietlacz powinien pokazywaé¢ wage co sekunde, w odniesieniu do
niewielkiego nacisku, ktéry przyktadasz do szalki.

2. OPEROWANIE URZADZENIAMI DOZUJ ACYMI

WCISNIJ E] Display wyswietli (PASSWORD)

WCISNIK [ 2 ][ 2 ][ 2 ][ 2 ][ 2 ] Wprowadz tryb programowania - PROGRAM mode. 2's zostanie wyswietlone
gdy je wprowadzisz..
Display pokaze (P x) gdy gotowe.
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WCISNIJ . Display wys$wietli (OPERATE)
WCISNIJ Zasuwa Regrind bedzie operowac .
REG Display wyswietli REGRIND: ON
Wciskaj "REG" aby zaobserwowac¢ dziatanie.
WCISNIJ NAT Zasuwa Regrind bedzie operowac .
A Display wyswietli NATURAL: ON
Weciskaj "NAT" aby zaobserwowa¢ dziatanie.
POWTORZ TA COL . [ADD Powt6rz operacje dla COL & ADD dla kazdego zaworu dozownika.
SEKWENCJE A A Tylko podiaczone zasuwy beda dziataé.
3. STERUJ PONIZSZYMI URZADZENIAMI
WCISNIJ Sitownik szalki wagi bedzie dziatal. Display wyswietli DUMP: ON
DUMP Sitownik szalki wagi otworzy sie.
Wcisnij, "DUMP" aby obserwowac¢ dziatanie.
WCISNIJ Ten przycisk uaktywania wyjscie napedu miksera.
MiX Naped miksera bedzie aktywny. Display wyswietli MIXER: ON
topaty miksera obracajg zgodnie ze wskazdwkami zegara lub obracajg sie 0 270°
przy napedzie pneumatycznym.
Przetacznik Mixer musi by¢ przetaczony w dolng pozycje ; timed position.
WCISNIJ Zawor przeptywu bedzie dziatal. Display wyswietli HOLD: ON
HOLD|  (zawor umieszczony pod dozownikiem - opcja)
WCISNIJ pre— Sygnalizator dzwiekowy i Swietlny zadziata.
ALRM Display wyswietli ALARM: ON
WCISNIJ Wcisnij dwa razy aby przejs¢ do normalnego trybu pracy.
Sprawdz czy jestes w normalny trybie pracy. Display powinien wyswietlacz WAITING
w dolnym rogu.
Jezeli dotarte$ do tego miejsca, GRATULACJE.
Dobrze sig spisales.
Waga tensometryczna i kontroler dziataja poprawnie.
@ alibracja wagi tensometrycznej — Przejd  z do strony 27
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Procedura Sprawdzajaca Diagnostyka

Jezeli wy swietlacz nie dziata
Check the 1/2 amp panel front fuse. Sprawdz przewdd zasilajacy.
Sprawdz bezpiecznik 0.5 A w panelu bezpiecznikow

Jezeli na wy swietlaczu pojawi si e typ TWELVE COMPONENT, :

To nie jest odpowiedni podrecznik dla tego oprogramowania. Zdobadz odpowiedni podrecznik.

Dost epne modele dozownikow :
WMB, 140, 140R, 220, 240, 240R, 420, 440, 440R, 940, 1840, WSB 3000
Jezeli model nie odpowiada Twojemu urzgdzeniu ;
Zobacz nastepna strone : Wybor wlasciwego modelu.
Jezeli display wy swietla przypadkowe cyfry
Sprawdz czy waga tensometryczna jest podiaczona.

Jezeli display wy s$wietla okoto (- 1250.0) lub ( -4500):
Sprawdz czy szalka wagi jest odpowiednio zainstalowana.

Jezeli display jest stabilny ale warto  $¢€ nie jest bliska zeru:
Wykonaj rekalibracje wagi tensometryczne;.

Jezeli nie ma zmian w odczycie po dotkni  eciu szalki wagi :
Sprawdz czy niema uszkodzen w okablowaniu wagi.
Sprawdz czy $sruby mocujace wagi sg zabezpieczone

Jezeli waga nie jest odpowiednio czuta i nie powracad 0 swojej pozyciji:
Sprawdz swobode ruchu szalki wagowe

Jezeli wci $niecie * nie powoduje wy swietlenia ENTER PASSWORD:
Nie jest w normalnym trybie pracy lub nie dziata panel sterujacy. Na wyswietlaczu nie
moze by¢ trybu Manual lub Program

Jezeli display wy swietla INVALID po wpisaniu numeru hasta :
Wcisnates$ zly klawisz lub hasto zostato zmienione | nie jest to 22222. Skontaktuj sie z nami po
pomoc

Jezeli zawor powietrzny nie funcjonuje:
Sprawdz 0.5 A bezpiecznik.
Sprawdz czy przewody powietrzne sag sprawne i prawidtowo podiaczone.
Sprawdz czy drzwiczki komory mixera sg prawidtowo zamkniete, krancéwka drzwiczek
zalaczona

Jezeli zasuwa przeptywu lub szalka wagi nie otwierasi @ :
Sprawdz wartos$¢ cisnienia powietrza i doktadnos¢ potaczenia (rekomendowane 5.5 BAR).
Sprawdz poprawnos$¢ potaczenia przewodu do sitownika.

Jezeli podajnik slimakowy nie pracuje :
Sprawdz bezpiecznik 3 A.
Sprawdz czy zasilanie silnika podtaczone jest do odpowiedniego ztacza.
Sprawdz dziatanie silnika przez podtgczenie do zewnetrznego zasilania AC 240 V
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WYybor wiasciwego modelu

Kontrolery sg przystosowane do pracy z wszystkimi typami dozownikéw firmy Maguire.
Typ modelu jest wyswietlany podczas kazdego uruchomienia.

Dostepne modele:

Blender Model  Blender Display Code Batch Weight (Grams) Weigh Bin Dimensions Load Cell Rating

MB MB 400
140/ 140R 140/ 14R 1000
220 220 2000
240/240R /260  240/24R 2000
420 420 4000
440/ 440R /460  440/44R 4000
940/ 960 940 9000
1840/ 1860 1840 18000

“R” Modele z dwoma demontowalnymi lejami

5" x 5" x 5" High 1 @ 3Kg
10" x 6” x 6” High 1@3K g
10" x 10" x 7" High 2@ 3Kg
10" x 10" x 7" High 2 @3Kg
10" x 10" x 10" High 2@ 10Kg
10" x 10" x 10" High 2@ 10 Kg
16" x 16" x 12" High 2 @ 10 Kg
16" x 16" x 17" High 2@20 Kg

Dodatkowe zasobniki zamienig ostatnig cyfre w numerze modelu.
Ta cyfra moze zosta¢ pominieta przy wyborze prawidtowego modelu.

400, 1000 i 2000 gramowy system z 3 kg waga. Waga jest wyswietlana z dziesietng czescig po

przecinku (XxXxx.x).

4000, 9000 i 18000 gramowy system z 10 i 20 kg waga. Waga wyswietlana jest w petnych

gramach(xxxxx).

Jezeli Twoj kontroler nie jest zaprogramowany odpowiednio do urzgdzenia, ktére posiadasz.

Musisz to zmieni¢. Aby to zrobi¢ musisz :

Wigcz zasilanie. Przy normalnym trybie pracy:

Sekwencja klawiszy do ustawienia modelu:
Weisnij E]
wesni (o L7 s Jl= (1]

Wiénij E]
Wei$nij .

Display wyswietli : ENTER PASSWORD

Display wyswietli:

SELECT WSB MODEL 220
MODEL 220

Lub jakikolwiek model obecnie ustawiony

Aby przejrze¢ dostepne modele
Gdy ustawisz odpowiedni model :

Zaczekaj kilka sekund.
Kontroler zresetuje sie i dostosuje do wybranego
modelu

Przy zmianie modelu wszystkie ustawienia zostajg zresetowane i kopiowane sg w wartosci domysine (default) z

pamieci ROM.

Jezeli masz watpliwosci jaki typ dozownika posiadasz, skontaktuj sie z lokalnym przedstawicielem firmy Maguire.
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Komunikacja

Komunikacja z kontrolerem model 12 — 12

Po lewej stronie kontrolera zlokalizowane sg dwa porty komunikacyjne,
port szeregowy oraz port Ethernet. Przez te porty dane moga by¢
wysytane lub pobierane do kontrolera. Standardowym protokotem
komunikacyjnym dla WSB jest MLAN. Program G2 stworzony przez
MAGUIRE, postuguje sie protokotem MLAN w celu wysytania komend
do kontrolera poprzez port szeregowy badz Ethernet. Inng opcjg
komunikacji z kontrolerem MAGUIRE jest protokét Modus lub Profibus,
oba sg wbudowane w kontroler i moga zosta¢ aktywowane

poprzez ztgcze internetowe.

Ztacze szeregowe input / output

SEI;I;L Ztacze szeregowe byto standardowym ztaczem komunikacyjnym przed
wprowadzeniem kontrolera wersji 12-12. W tej wersji udostepnione zostato ztgcze
Ethernet. Dla klientéw, ktorzy korzystajg ciggle z portéw szeregowych nadal jest on
dostepny jako standard. Port szeregowy DB9 jest typu meskiego. Jezeli zdecydujesz
sie na ewidencje zuzycia materiatu i kontrolowanie za pomocg komputera, to ztgcze
pozwoli Ci na podigczenie kazdego komputera klasy IBM z systemem operacyjnym
MS-DOS lub WINDOWS. W celu komunikacji mozesz uzy¢ programu G2 lub stworzy¢
wiasny program oparty na protokole MLAN. Nasz program G2 pozwala na podigczenie
i kontrolowanie jednego dozownika jak réwniez wiekszej ilosci potaczonej w sieci.

W przypadku podtaczenie wigkszej ilosci dozownikéw lub komunikowania sie na
diugie odlegtosci, niezbedne jest zastosowanie dodatkowego wzmacniacza sygnatu.
W celu uzyskania dodatkowych informacji na temat programu G2 oraz protokotéw
Komunikacyjnych skorzystaj z naszej strony internetowej www.maguire.com.

ETHERNET PORT (RJ-45)

Port Ethernet pozwala na komunikacje z kontrolerem poprzez sie¢
Ethernet.

Komunikacja poprzez port uzywa adreséw TCP/IP oraz protokotu MLAN,
MODBUS lub PROFIBUS. Program G2 uzywajgc protokotu MLAN moze
skomunikowaé¢

sie z kontrolerem poprzez sie¢ Ethernet oraz ztgczy Ethernet.

Komunikacja programu G2 poprzez sie € Ethernet bazuje na
adresach
Sieciowych IP oraz porcie 9999.

Konfiguracja Ethernet

Wazne: Je zeli numer oprogramowania kontrolera ko  Aczy sie
/N, wtedy adres IP, Subnet oraz Gatewey mo ze zosta ¢
skonfigurowany uzywaj ac funkcji *65. Je zeli nie ko Aczy sie /N
przejd z do instrukcji zamieszczonych poni  zej.

Kontroler dostepny jest z Twojej przegladarki internetowy. Domysiny adres IP

dla kontrolera to 192.168.0.1. Prawdopodobnie nie bedziesz miat dostepu do
kontrolera

dopdki nie bedzie miat on adresu z zakresu ustawionych dla Twojej sieci. Sg dwie
metody aby przekonfigurowaé¢ adres Twojego kontrolera zgodnie z zakresem
przewidzianym w Twojej sieci.

Opcja 1 — Uzywajac matego programu dostepnego na stronie internetowej, IP adres
Kontrolera moze zosta¢ ustawiony na dostepny w danej sieci. Program nazywa sie
Network Download Utility  z plikiem o nazwie UDPDownload.exe | moze zostac
Sciggniety ze strony http://www.maguire.com/page.php/manuals.htm

Zobacz Korzystanie z Network Download Utility ~ w celu uzyskanie wiecej
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szczegotow.

Opcja 2 — Przekonfiguruj adresy w Twoim PC taka by zawieraty rowniez adres
dostepny domysinie w kontrolerze. Przykladowo adres IP mieszczacy sie w zakresie
mogtby by¢ 192.168.0.2. Po tymczasowym ustawieniu adresu Twojego komputera,
bedziesz miat mozliwosci przekonfigurowania adresu IP do wartosci odpowiadajacej
Twoim statym ustawieniom. Nastepnie mozesz wrdci¢ do poprzednich ustawien
komputera.

Zobacz Uzytkowanie t gcza internetowego  w celu uzyskania dodatkowych
informaciji.

Korzystanie z Network Download Utility

Network Download Utility  (plik UDPDownload.exe) moze zosta¢ Sciagniety
z: http://www.maguire.com/page.php/manuals.htm pod Communications:
Maguire 12-12 Controller Ethernet Configuration Tool.

UWAGA: przy konfiguracji adresu IP kontrolera 12-12 za pomoca,

Network Download Utility, tylko jeden kontroler moze by¢ podtaczony

do Twojej sieci aby unikna¢ probleméw z komunikacja. Ustawienie adresu IP
w kontrolerze przy pomocy Network Download Utility przebiega w dwoch krokach:
Krok 1

1.Przy kontrolerze podtaczonym do sieci, uruchom program Network
Download Utility klikajac na plik UDPDownload.exe.

2. Kliknij Search. Powinienes$ zobaczy¢:

Maguire Communication Gateway Uploader vX.X IP=192.168.0.1

3. W opgcji Ping/Config w menu, wybierz Set Board IP Address . Wprowadz IP
adres jaki chcesz przypisa¢ do kontrolera. Nie zmieniaj portu.

Ustawienia IP przy pomocy tego narzedzia sa tymczasowe. Jezeli kontroler
zpstanie wylaczony, IP adres w kontrolerze powrdci do ustawien domysinych.
Ustawienia state adresu IP zostang wykonane w kroku 2.

Uwaga: Port w tym narzedziu stuzy tylko konfiguracji programu, nie dla
bierzacej komunikacji TCP z kontrolerem.

4. Po kliknieciu OK, kliknij Search. Program powinien ponownie znalez¢
kontroler pod nowym adresem IP.

Krok 2

5. Otwoérz przegladarke (Internet Explorer). Wprowadz adress IP, ktéry
przypisates w Kroku 1 w polu adresowym przegladarki.

6. Powiniene$ zobaczy¢ strone internetowg poprzedzong okienkami Username
oraz Password. Domyslnie username jest root a hasto password field powinno
pozostac puste.

7. Po zalogowaniu, pojawi sie strona Setup. W tym oknie, adress IP wyswietli
domysine 192.168.0.1. Wybierz Manual Setting— Static IP  z dolnego menu

i zmien bierzace IP na adres IP, ktory uzyte$ w Krok 1. Jezeli to konieczne mozna
réwniez dokona¢ zamiany Subnet Mask oraz Default Gateway.

8. Kliknij Save Changes . Adress IP kontrolera jest obecnie na state
przypisany do Twojego zakresu.

W celu uzyskania wiecej informacji na temat ztgcza sieciowego, zobacz nastepny
rozdziat.
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Uztkowanie zt gcza sieciowego (kontrolery z wersja oprogramowania zako ~ Aczong /N nie
posiadaj a tej opcji)

Kontroler Maguire’a 12-12 posiada wbudowane zlgcze sieciowe, ktére pozwala na dostep do niektdrych ustawien
konfiguracyjnych. Dostep do zlgcza sieciowego mozemy uzyskac za pomoca przegladarki internetowej poprzez
wpisanie adresu IP kontrolera. Ustawienia jakie mozemy dokona¢ za pomoca tego ztacza to :adres IP, subnet mask,
default gateway, MLAN baud rate, Modbus baud rate, Modbus enabling/disabling and

setting / changing the web interface password.

| e (@i e

Login Screen

Gdy uzyskujesz dostep poprzez IP adres do kontrolera, zostaniesz zapytane o nazwe
uzytkownika i hasto username and password. Nazwa uzytkownika jest root a okienko
hasta pozostawiamy puste. Hasto moze zosta¢ ustawione po zalogowaniu. Zobacz
ponizej.

Communication Setup

Okno konfiguracyjne zawiera nastepujace pola:

Connection Type: Manual Setting — Static IP or Automatic Setting — DHCP.
Dla komunikacji z kontrolerem, rekomendowany jest adres statyczny IP.
Przypisz kontrolerowi unikalny adres IP, Subnet Mask oraz Default Gateway.

Uwaga: uzywajac Ethernet z programem G2, program bedzie sie
komunikowat z kontrolerem poprzez adres ID przypisany funkcja *66 z
NoTE adresem przypisanym i portem 9999

Device Settings: To sg predkosci komunikacji baud rates. MLAN Baud rate powinna
by¢ ustawiona na 1200. Predkos¢ Modbus powinna by¢ ustawiona zgodnie z
predkoscig karty Moddbus jezeli jest zainstalowana.

Protocol Settings: Jezeli masz zainstalowang karte Modbus lub Profibus w Twoim
kontrolerze, aktywuj odpowiedni protokét. Skontaktuj sie z serwsem Maguire w celu
uzyskania dodatkowych informaciji.

Po zmodyfikowaniu ustawien na tym ekranie, Kliknij Save Changes .

Security Settings

Pod przywieszkg tab, mozesz ustawi¢ hasto. Jezeli
hasto wczesniej nie byto ustawiane, pole Old
Password pozostaw puste. Wprowadz nowe hasto w
pole New Password i potwierdz je w polu Confirm
Password , kliknij Save Changes .
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Controller Communication board Binary Updates
Instalacja nowej wersji oprogramowania kontrolera
UWAGA: Przy wersji oprogramowania kontrolera ko  Aczacej si e na /N mozna uzywaé
funkcji *93 i1*94 w celu instalacji nowego oprogra  mowania.
Kontroler Maguire 12-12 wykorzystuje karte komunikacyjng opartg na sieci Ethernet.
Karta komunikacyjna pozwala wykorzysta¢ kilka protokotéw komunikacyjnych w tym
Modbus,
Profibus. Oprogramowanie karty moze zostac przeinstalowane w razie koniecznosci.
Ponizsze instrukcje wyjasnig jak wgra¢ nowe oprogramowanie poprzez wgranie pliku
Binarnego do kontrolera przy pomocy programu Network Download Utility
(nazwa pliku UDPDownload.exe).
Program Network Download Utility  (plik UDPDownload.exe) moze zosta¢ pobrany z ponizszej
lokalizacji:
http://www.maguire.com/page.php/manuals.htm pod Communications: Maguire 12-12
Controller Ethernet Configuration Tool.
Programy uzytkowe jak i ostatnie pliki binarne mogaq zosta¢ pobrane z ponizszej strony
internetowe :
http://www.maguire.com/public/mpi/12-12/Binaries/
Do aktualizacji oprogramowania potrzebujemy nastepujace pliki :
UDPDownload.exe — program niezbedny do wystania pliku binarnego do kontrolera.
PDL-Generic.bin — program tadujagcy RAM
Binary File — program binarny odpowiedni dla karty komunikacyjnej. Uzywane sg
nastepujace
typy kart 3700, 3710,3720. Przed wgraniem pliku binarnego do obstugi karty
komunikacyjnej
wazne jest aby zidentyfikowac jej wersje. Wgranie ztego pliku binarnego do karty
komunikacyjnej
moze spowodowac jej zablokowanie. Wersja karty komunikacyjnej moze zosta¢
zidentyfikowana
poprzez tytut strony Twojego kontrolera ( przy pomocy przegladarki). Jezeli nie jeste$
pewny wersji
ptyty komunikacyjnej, skontaktuj sie z dziatlem technicznym Maguire.
Wykorzystanie UDPDownload.exe w celu aktualizacji ptyty
UWAGA: Nie uzywaj pliku binarnego, Ktéry nie jest przeznaczony dla
Twojej karty.
NOTE Wgranie ztego pliku moze skutkowac jej zablokowaniem.

Aktualizacja kontrolera 12-12 przy pomocy programu Network Download Utility

przebiega w dwéch krokach :

Krok 1

Z kontrolerem 12-12 podtgczonym do Twojej sieci komputerowe, uruchom Network

Download Utility poprzez podwdjne klikniecie pliku

UDPDownload.exe.
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1. Kliknij Search. Powiniene$ ujrzec:
Maguire Communication Gateway Uploader vX.X IP=X.X.X.X

Network Download

Fing/Config Log  Auto Search Download Abort  Help xit
| Rt Loader: | j :‘
| User Prograrn: | ﬂ
[ Force Short Packets [ Force Rk loader Dawnload IV Query for User block size

tdaguire Communication G ateway Uploader +1.0  1P=90.0.0.247.2000 00;90:c2 c7:ac:cl Flash loader

5 earch/Ping response from: 90.0.0. 247 part 2000
S earching for boards on port 2000,

2. Jezeli Twoj kontroler niema skonfigurowanego adresu IP, musisz
skonfigurowac¢ adres IP przed aktualizacjg oprogramowania. Pod opcjg
Ping/Config w menu, wybierz Set Board IP Address . Wprowadz adres IP
jaki chcesz przypisa¢ do danego kontrolera. Nie zmieniaj ustawien portu.

Set Board IP

Mate: This will set ALL boards running the
download manager to this [P, Make sure
there is only one board on the LAN.

@ Metwork Download Utility

Carncel |
192 . 186 . | Port: [2000

I Send to specific Rabhit Board [%
Enter 6-digit serial # fram barcode on

module or last B digits of MAC address

This only warks for Lib 1.4 or ater.

Auta Ping List
v Use broadcast For search,
UDP Port Uploader

Force R

po prawej stronie pola RAM Loader .

| Rt Loader: | j m

Kliknij klawisz

Przejdz do lokzalizacji w ktorej zostat umieszczony plik PDL-Generic.bin
file i wybierz go. To spowoduje wypetnienie pola RAM Loader.

| Rt Loader: |C:\Files\F‘DL-Generic.bin j J

4. Kliknij klawisz po prawej stronie pola User

Program. Przejd z do lokalizacji gdzie znajduje sie plik
binarny i wybierz go.

| Réht Loader |C:iFiles\PDL-Gereric. bin I

| Llser Pragram: |E:\Files\3?DDEF‘I115A.bin j ﬁ
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5. Program Network Download Utility jest gotowy aby
wysta ¢ nowy p
wysta ¢ plik wci
oprogramowania.

Bl Metwork Download Utility

Ping/Config Log  Auto

lik binarny do karty kontrolera. Aby
$nij. Download . Rozpocznie sie aktualizacja

Fox

Search N M Abort Help  Exit

I Force Shoit Packsts I

| Ré&M Loader. [C:4Files\PDL-Geneiic.bin

[Pogess53x I

i
Force RaM loader Download ¥ Query for User block size

Generic RAM Downloader Sun Jul 24 2005

IP=30.0.0.254:2000: Rarn loader.

User block reported as: 7c000
RAM Loader found.

Sent ping to 30.0.0.254 port 2000
Looking for Réshd loader,

Foute to board ok

Checking route to 90.0.0.254

Start of user block: 40000, blocksize=4096
Sent RaM Loader Query Userblock Addr.

Search/Ping responge from: 30.0.0.254 port 2000

Sent RAM Loader Run command to target!

Search/Ping response from: 90.0.0.254 port 2000

6. Karta komunikacyjna kontrolera zostanie
zresetowana. Gdy program Network Download Utility
wyswietli Search/Ping odpowie z : X.x.X.X (twoj

IP adres) port 2000,

wtedy aktualzacja jest gotowa
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SECTION 2 - UZYTKOWANIE
Kalibracja Szalki Wagi

o Uwaga: Przedstawiony wyswietlacz pokazuje w petnych gramach. Modele MB, 100 i 200 pokazujg z
doktadnoscig do dziesietnej czesci grama
NOTE

Jezeli waga wyswietla warto$¢ bliska zero, plus minus 10 gram, mozesz oming¢ tg sekcje i przej$¢ bezposrednio do :
Kalibracja rodzajowa (nastepna strona).

Jezeli Twoje urzadzenie nie wyswietla prawidtowej wagi, powinienes je zrekalibrowaé, czyli wyzerowaé¢ wage
tensometryczna.

Aby to wykonac :

Upewnij sie szalka wagi jest PUSTA.

Upewnij sie przewody sterujace sa prawidtowo podtaczone,.

Upewnij sie szalka jest zawieszona swobodnie

Upewnij sie przewdd powietrzny do zaworu upustowego jest prawidtowo podtgczony. Odigczony przewdd powietrzny
powoduje zwiekszenie mierzonej wagi

Upewnij sie waga i szalka wagi nie jest w zaden sposdb zablokowana. Aby to sprawdzi¢ dotknij lekko szalke i sprawdz
zmiany na wyswietlaczu. Po odcigzeniu szalka musi wroci¢ doktadnie do pozycji wyjsciowej plus minus 1
gram.
Jezeli szalka nie wraca sprawdz swobode jej ruchu i ewentualne mozliwosci blokowania.

Kalibracja wagi tensometrycznej:
Sekwencja klawiszy jest nastepujaca :

Sekwencja zerowania wagi tensometrycznej:

Weignij E] Display wyswietli : ENTER PASSWORD

Wecisnij [ 2 ][ 2 ][ 2 ][ 2 ][ 2 ] Display wy$wietli: PROGRAM

Wei$nij E]E]@ Display CALIBRATION MODE
wyswietli: DISABLED

Weisnij E] Display CALIBRATION MODE
wyswietli : WSB LOAD-CELLS

Weisnij . Display wyswietli : PROGRAM

Weisnij Display wyséwietli : WSB CELL ZERO -- WAIT --
Poprzedzony przez : PROGRAM i wage w gramach 0

Wei$nij . Display wyswietli : WAITING

Punkt Zero wagi tensometrycznej zostat ustawiony poprawnie. Petna kalibracja wagi moze réwniez zosta¢ wykonana,
ale prawdopodobnie nie jest to konieczne. Po wyzerowaniu wagi caty zakres pomiarowy dozownika ulega
przeskalowaniu. Powoduje to poprawe odczytu wazonego materiatu. W celu wykonania petnej kalibraciji, przejdz do
rozdzialu REKALIBRACJA WAGI TENSOMETRYCZNEJ.

|Przejd2 do: KALIBRACJA RODZAJOWA Nastepna strona
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Kalibracja Rodzajowa

NIE MUSISZ TEGO WYKONYWAC.

Oprogramowanie jest przystosowane do pracy z typowymi materiatami. Jezeli przeptyw materiatu znacznie odbiega od
standardowych, wtedy dozownik dostosowuje sie samoczynnie po okoto 10 — 20 cyklach. Podczas tego procesu czasy cyklu
nieznacznie sie wydtuza.

Przyktad tego systemu podczas uzycia $limaka ¥2" zamiast 1".

Jezeli nie masz nic przeciwko aby system sam sie dostosowat lub Twdj dozownik jest standardowy, wtedy :

Przejd z do: Wprowadzenie ustawie n Nastepna strona

Aby wykona¢ Kalibracje Rodzajowa:
Napetnij lej zasypowy materiatem tak aby nie bylo konieczne jego uzupetnianie przez klika cykili.

Wiacznik "STOP END OF CYCLE" oraz "PAUSE" w pozycji dolnej.

Material Calibration Keypad Sequence:

Weisnij [3 Display wyswietli : ENTER PASSWORD

Wcisnij [ 2 ][ 2 ][ 2 ][ 2 ][ 2 ] Display wyswietli : PROGRAM

Jezeli kalibrujesz podajnik slimakowy, napetnij go wstepnie materialem. Aby to wykonac¢ :

Weignij . Display wyswietli: OPERATE DEVICES

Wecisnij Przytrzymaj az podajnik napetni sie materiatem
or
Wei$nij To oprézni szalke wagi

Teraz mozesz wykonac kalibracje rodzajowa. Aby to wykonac:

Wei$nij . Display wyswietli : RATE CALIBRATION
Component: _
Weisnij Dozownik wykona kalibracje leja color.

Dla kazdego materiatu powtdrz tg operacje wciskajg CAL oraz kolejny sktadnik. Po kazdym
dozowaniu nastapi wazenie i upuszczenie materialu do komory.

Weisnij . Display wyswietli: WAITING

Teraz jestes$ przygotwany do doktadnego dozowania wszystkich sktadnikéw.

Przejdz do: Przejd z do: Instrukcje specjalne
nast epna strona Nastepna strona
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Instrukcje specjalne dla wybranych modeli

Ten rozdziat zawiera specjalne informacje dotyczace wybranych modeli.

MICRO PULSE

Zawory mikropulsujace sa dostepne w modelach:
WSB MB with optional VERTICAL VALVE MICRO PULSE valves.
WSB 122 / WSB 140m2 with optional SLIDE GATE MICRO PULSE valves.
WSB 131/ WSB 140m1 with optional SLIDE GATE MICRO PULSE valves.

WSB 140Rm1 / WSB 140Rm2 with optional VERTICAL VALVE MICRO PULSE valves.
WSB 240Rm1 / WSB 240Rm2 with optional VERTICAL VALVE MICRO PULSE valves.
WSB 440Rm1 / WSB 440Rm2 with optional VERTICAL VALVE MICRO PULSE valves.

Te modele moga uzywac¢ mikropulsujacych zaworéw do doktadnego odmierzania komponentéw KOLOR | ADDITIVE.

Pulsacyjne sterowanie zaworéw jest kontrolowane przez parametr “_PQO”.

Gdy jest ustawione 00000, zasuwa dziata w warunkach standardowych. Gdy ustawimy warto$¢ 00101, sterowanie
bedzie pulsowato on/off z 30 impulsowa przerwg w kazdg strone. Cykl ON/OFF bedzie sie powtarzat przez caly czas
dawkowania.

Uzywajac zaworéw mikropulsujacych, musisz ustawi¢ parametr _PO na 00101.

Jezeli przepustowos¢ dozownika jest za niska, mozesz zwiekszy¢ czestotliwos¢ urzadzenia mikropulsujacego
poprzez regulacje przeptywu powietrza w zaworze sterujacym. To spowoduje szybszy ruch cylindra, wyrzucajac
wiecej grudek na puls. Wadg jest hatasliwa praca urzadzenia.

Doradzamy ustawienie przeptywu powietrza dla cichej pracy, ale aby byt zapewniony peten ruch zaworu na cykl
ON/OFF. My juz to zaprogramowalismy. Zadne dodatkowe regulacje nie sg konieczne.

Przyblizone nastawy dla prawidtowego przeptywu powietrza to:

Z przodu sitownika, 1.5 petnego obrotu od petnego zamkniecia.
Z tylu sitownika, 2.5 petnego obrotu od petnego zamkniecia.
MICRO BLENDER slant valves, nastaw na stuch.

Na zamontowanych podajnikach z poziomymi zaworami mikropulsujgcymi, czyszczenie podajnika moze zostac
wykonane poprzez otwarcie portu ,clean out” zamontowanego pod zasuwa. Przesuhn w jedna strone aby pozwolié¢
spasc¢ pozostalemu materiatowi.

MIKROPULSACJA - DOKLADNOSC
Wszystkie zawory mikropulsujace sg bardziej doktadne jezeli parametr PT ustawiony jest na 00090. Przeczytaj

parametr PT w sekcji PARAMETRY. Uzyj funkcji *83 aby poprawi¢ doktadnosé. Dowiesz sie wiecej w rozdziale Star
Functions. Gwiazdka Funkcja

Przejdz do : Podstawowa obstuga Nastepna strona
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Instrukcje dla podstawowej obstugi

Typowa obstuga jest bardzo prosta

1. Napetnij leje : REGRIND, NATURAL, COLOUR, ADDITIVE. Jezeli podajniki slimakowe sg uzywane w
prawym znajduje sie COLOR w lewym znajduje sie ADDITIVE.

2. Ustaw pokretto nastawcze na wymagana ilos¢é procentows danego komponentu :
REGRIND(przemiatl) wprowadz jako ilos¢ procentowg catej mieszanki — bez czesci dziesietnych (xx%)
COLOR jako ilos¢ procentowa Oryginatu (xx.x%)
ADDITIVE  jako ilo$¢ procentowa Oryginatu (xx.x%)

3. Na kontrolerze, wigcz zasilanie POWER ON, ustaw przetaczniki STOP i PAUSE w pozycji gérnej. Przetacznik
MIXER ustaw w pozycji dolnej aby pracowat w trybie czasowym.

Dozownik bedzie teraz pracowat dopdki mieszanka nie osiggnie poziomu czujnika napetnienia.
Uzyj przetacznikbw STOP i PAUSE aby zatrzyma¢ prace dozownika.
Uzywaj przetgcznika POWER tylko przy catkowitym wylgczaniu urzadzenia.

Klawiatura stuzy tylko do : 1. Testowania w trybie recznym.
2. Zmiany parametrow wewnetrznych

Po kliku dniach uzytkowania:

Zachowaj wszystkie parametry w pamieci EEPROM, w celu szybkiego dostepu do danych w przypadku probleméw z
oprogramowaniem.

Aby zachowa € wszystkie parametry w pami eci kontrolera:

Save Parameters Keypad Sequence:

Wcisénij [T Display wyswietli : ENTER PASSWORD
Wecisnij [ 2 [ 2 ][ 2 ][ 2 ][ 2 ] Display wyswietli : PROGRAM
*

Wecisnij L Display wyswietli : INSTRUCTION [ __]

Wecisnij Display wyswietli : SAVE USER
E]E] SETTINGS

Zaczekaj: gdy zakonczone, display wyswietli: PROGRAM

Wciénij - Display wyswietli : WAITING

Jezeli problemy z oprogramowaniem wystapig pozniej, bedziesz mogt odzyska¢ zachowane dane z pamieci statej.
To wyczysci uszkodzone dane z pamieci RAM i rozwigze wiekszos¢ problemdw z oprogramowaniem.

Aby odzyska € dane:

Odzyskiwanie parametrow (CLEAR) z pami  eci statej — Sekwencja klawiszy :

Przetacz Wylgcz kontroler

Przytrzymaj . Przytrzymaj wcisniety klawisz “CE”
Przetacz Wigcz zasilanie kontrolera

Pus¢ . Pus¢ klawisz “CE”

Display wyswietli *** CLEAR ***
Jezeli nie widzisz CLEAR na wys$wietlaczu powtdrz operacje.
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Cykl pracy dozownika

Jezeli czujnik poziomu nie jest zakryty, cykl sie rozpocznie. Catkowita waga tadunku w zaleznosci od modelu wynosi
18000, 9000, 4000, 2000, 1000, lub 400 graméw.

Komponenty REGRINDS sg dodawane jako pierwsze, w zaprogramowanej ilosci. Po dodaniu REGRIND, pozostaje
ograniczona ilos¢ miejsca na szalce.

NATURALS sg dodawane jako drugie, w zaprogramowanej ilosci, wieksze dawki jako pierwsze. llos¢ NATURALS jest
taka aby zostato dos¢ miejsca dla ADDITIVE. Po dodaniu wszystkich NATURALS oraz okresleniu ich wagi, obliczana
jest ilos¢ ADDITIVE do dodania.

ADDITIVE sg dodawane jako ostatnie. Ten komponent jest okreslony jako procentowa cze$s¢ NATURALS.

Jezeli ktérys z komponentéw nie osiggnie zaprogramowanej ilosci, proces zostanie przerwany. Zapala sie lampa
ostrzegawcza oraz wiacza sie sygnat dzwiekowy, urzadzenie bedzie prébowac uzupetni¢ komponent dopoki
docelowa warto$¢ nie zostanie osiggnieta.

Caly tadunek zostaje opuszczony do mixera w celu wymieszania przed upuszczeniem do gardzieli zasypowej
maszyny.

Funkcje specjalne

Aby wykorzystac funkcje specjalne, przeczytaj ponizsze. Wymagana sekwencja klawiszy podana jest na koncu
rozdzialu.

Funkcja: Klawisz: Opis:

TAG . Aby dodaé do catkowitego zuzycia numer zlecenia oraz numer pracownika dla poprawy kontroli uzytego
materiatu, przeczytaj: Panel Klawiszy, klawisz TAG, ustaw drugq cyfre w parametrze FLG na 1.

RECIPES Aby zachowagé receptury, przeczytaj: Panel Klawiszy, klawisz RECIPE i ustaw 3 cyfre w parametrze
FLG na 1.

FAST Aby zwiekszy¢ przepustowosé, uzywajac klawisza FAST, przeczytaj: Panel klawiszy, klawisz FAST i
ustaw 4 cyfre parametru FLG na 1.

BATCH Aby wymieszac¢ ustawiong ilos¢ wktadu i nastepnie zatrzymacé, przeczytaj:Panel Klawiszy, klawisz
BATCH i ustaw 5 cyfre w parametrze FLG na 1.

Klawisze BATCH, RECIPE, FAST i TAG wymagaja przeczytania: PARAMETRY, parametr FLG.
SETTINGS — USTAWIENIA  Aby uzy¢ nizszg wartos¢ procentowg niz 0,1 procenta,PARAMETRY, _XT parametr.
MIXING — MIKSOWANIE Aby zmieni¢ czas miksowania, przeczytaj: PARAMETRY, MIX Parametr.

SETTINGS-USTAWIENIA Aby ustali¢ gorne limity w ustawieniach, przeczytaj: PARAMETRY, _SE Parametr.

PASSWORDS-HASLA Aby zablokowaé wprowadzenie zmian, przeczytaj: PARAMETRY, (*78) — Zmiana hasta.

ACCURACY- Aby zweryfikowaé¢ doktadnos¢ catego systemu, przeczytaj: PRINTER OUTPUT |

DOKLADNO SC TROUBLESHOOTING.

DATA-DANE Aby $ledzi¢ zuzycie materiatu, przeczytaj: Panel Klawiszy, VIEW DATA, i PARAMETERS, PRT
Parametr.

Przeczytaj w wolnym czasie reszte podrecznika aby dwiedzie¢ sie jak pracuje dozownik grawimetryczny oraz poznaé
jego funkcje dodatkowe.
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Sekwencja klawiszy dla funkcji specjalnych

Zmiana parametrow — Sekwencja klawiszy:
Przelacznik STOP END OF CYCLE w pozyciji dolnej :
Wiacz zasilanie. Odczekaj 5 sekund zanim pojawi sie WAITING

Wei$nij E] Display wyswietli: ENTER PASSWORD

v ()R S s

Aby zmieni ¢ PARAMETERY:

Wei$nij Weciskaj przycisk do momentu pojawienia sie¢ wymaganego
parametru. Jezeli przypadkowo ominiesz parametr
docelowy mozesz powrdci¢ do niego przyciskajac * .
Po wybraniu parametru wprowadz jego nowg wartosé 5
cyfrowa. Wykorzystaj poprzedzajace 0 jezeli konieczne.
Aby poznaé wartosci parametrow przejdz do rozdziatu

PARAMETRY.
Wei$nij . Display wyswietli: PROGRAM
Wei$nij E][Z][E] Display wyswietli: SAVE USER SETTINGS
To zapisuje wprowadzone zmiany
Wcisnij . Display wyswietli: WAITING po zakonczeniu operacji.

Wykonywanie zmian dla * Funkcja — Sekwencja klawiszy:

Weisnij [Z] Display wyséwietli : ENTER PASSWORD

Wecisnij [ 2 ][ 2 ][ 2 ][ 2 ][ 2 ] Display wyswietli : PROGRAM
To jest tryb programowania PROGRAM MODE

Weisnij E] Display wyséwietli : INSTRUCTION [ _ ]

Wcisnij XX (2-digit code) Wprowadz 2-cyfrowy kod. W celu prawidtowych zmian
zapoznaj sie z instrukcjami w dziale KLAWIATURA,
GWIAZDKA FUNKCJA.

Weisnij . Display wyswietli: PROGRAM

Weisnij E]E]E] Display wyséwietli: SAVE USER SETTINGS
To zachowa wprowadzone zmiany

Wei$nij . Display wyswietli: WAITING po zakonczniu operacji.

parametrach komponentéw mozesz pomingé¢ standardowe parametry. Wcisnij *22222
natepnie przycisk PARA, nastepnie przycisk SET aby przej$¢ bezposrednio do
parametréw komponentéw. Wecisnij SET aby przejs¢ do kolejnego parametru, wcisnij
VIEW aby powréci¢ do poprzedniego.

0 Skrét do parametrow komponentéw  — Jezeli chcesz wprowadzi¢ zmiany w

NOTE
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Kontroler : Obstuga i zadania

Przedni Panek

L]

L]

KLAWIATUR
DISPLAY
REGULATOR TARCZOWY
WYJSCIA ZAWORU POWIETRZNEGO
WYJSCIA PODAJNIKA SLIMAKOWEGO
PANEL BEZPIECZNIKOW
WEACZNIK GLOWNY
SYGNALIZACJA SWIETLNA
SYGNALIZACJA DZWIEKOWA

view | rece frcn] Fast|

2
5
8
[}
zero|

Eum

3 “m‘
-
o JEB|"=

rorc] o o

MODE=BLEND

0.0 g
WAITING

Klawiatura

Zobacz kolejny rozdziat funkcje klawiatury.

DISPLAY 40 znakowy Vacuum Fluorescent Display (VFD)

Pokazuje catkowitg wage mieszanki po kazdym dawkowaniu. Wys$wietlacz mruga gdy
nieprawidtowa warto$¢ zostata zadawkowana i dawkowanie zostanie powtérzone. Inne
informacje wyswietlane to catkowite zuzycie materiatu, wewnetrzne parametry, typy
komponentow i rézne informacje dostepne dla uzytkownika

B

PROGRAM

MANUAL

Comp R (REG) [TW-1]
Comp R (REG) 20.0
REG - Regrind

NAT — Natural

COL - Color

ADD - Additive

*** INVALID ***

ENTER PASSWORD

INSTRUCTION [ _ _]

DISPENSING:

Wartos¢ wyswietlana okresla catkowita mase w gramach
komponentu znajdujacego sie w szalce. Podczas napetniania
wyswietlana wartosé nie zmienia sie.

Oznacza ze urzadzenie jest w trybie programowania
PROGRAM mode

Oznacza ze urzadzenie pracuje w trybie recznym MANUAL
mode

Oznacza: Component 1, REGRIND, wartos$¢ z regulatora
tarczowego (lub) Wartos$¢ ustawiona 20 procent. Roéwniez
(NAT) oznacza NATURAL, (ADD) oznacza ADDITI'VE,
(COL) oznacza COLOR

Oznacza ktéry materiat jest dozowany.

Oznacza:

1.Nacisnate$ nieprawidtowy klawisz — lub

2.Nacisnates$ klawisz dla funkciji ktéra nie jest aktywna — lub
3.Nie jestes w odpowiednim trybie.

Password jest wyswietlany gdy wcisniesz * w trybie
NORMAL. Wpisz “11111” dla trybu MANUAL lub “22222” dla
trybu PROGRAM - lub wpisz swo6j wkasny numer
PASSWORD jezeli wprowadzite$ wczesniej

To jest wyswietlone gdy nacisniesz klawisz * w trybie
PROGRAM. Wprowadz dwucyfrowy numer instrukcji dla
zadan specjalnych.

Ta informacja jest wyswietlana podczas dozowania materiatu.
Display pokaze réwniez catkowitg wage wktadu w gramach,
typ materiatu (REG=REGRIND, NAT=NATURAL,
ADD=ADDITIVE, COL=COLOR), oraz numer leja danego
komponentu. Zobacz ponizszy przykfad:
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ADDITIVE COLOR

REGRIND

a
g
g
2
]
=

% OF NATURAL

1880.2 g
DISPENSING:  ADD (4)

COMPONENT SETTINGS, OPERATE DEVICES, TIMED DISPENSE, and RATE
CALIBRATION sg wyswietlane po wcisnieciu odpowiednich klawiszy w trybie manualnym
lub trybie programowania. Te informacje nastepujg po wcishieciu klawiszy 1 do 9, A, B,
C, DUMP, ALARM, MIX, lub HOLD. Wyswietlacz miga oznacza ze nastepujq kolejne
préby aby uzyskaédocelowg wartos¢. FIRMWARE and Checksum wys$wietla stan
programu kontrolera oraz jego pamieci. Zobacz KLAWIATURA, *25, dla wyjasnienia.

REGULATORY TARCZOWE

COLOR regulator tarczowy (00.0 to 99.9)
Te nastawy oznaczaj q ilo $¢ procentow g KOLORU jaka ma by ¢ dodana do oryginatu
(NATURAL). Na przykfad, 4% koloru ustawiamy 04.0

ADDITIVE regulator tarczowy (00.0 to 99.9)
Te nastawy oznaczaj g ilo $¢ procentow g dodatku (ADDITIVE) jaka ma by ¢ dodana do
oryginatu (NATURAL). Na przyktad, 1% koloru ustawia my 01.0

REGRIND regulator tarczowy (00 to 99)

Te ustawienia oznaczaj g jaka ilo $¢ procentow g catej mieszanki ma stanowi € przemiat
REGRIND. Najnizszy poziom 5% zostat wprowadzony w oprogramowaniu. Ten limit
mozemy zmieni € poprzez zmian ¢ RLO. Ustawienie 99 spowoduje  ze system b edzie
podawat 100% przemiat. Dozownik nie podaje oryginat  u,koloru i dodatku, chyba ze ilo$¢
podawanego oryginatu spadnie poni  zej potowy szalki wagi

Jezeli ustawienia zostaty wystane do kontrolera
poprzez ztacze komputerowe (np. program G2),
regulatory tarczowe zostajg zablokowane i aktywne
NOTE stajg sie otrzymane nastawy.

ALL AIR SOLENOID outputs

To jest zlacze 17 pinowe znajdujace sie na plycie czotowej. Ztgcze te wysterowuje
napieciem 24 V zawory sterujgce elementami wykonawczymi dozownika.
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ADDITIVE COLOR" ~

(S (-
o |V gl V| o
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3AMP

Sygnat swietlny
Sygnat d zwiekowy

Wyj$cia zasilaj ace COLOR oraz ADDITIVE (wybrane modele)

Kazde wyjscie podaje 220V poprzez przekaznik zabezpieczony 3 amperowym bezpiecznikiem.
Te wyjscia zaprojektowne zostaty do zasilania napeddéw podajnikow

Wyjscie COLOR zasilane jest zaleznie od ustawien koloru. ADDITIVE jest wysterowywany w
zaleznosci od ustawien dodatkow.

0 Nie wykorzystuj tych wyj$¢ do zasilania innych

NOTE urzadzen jak np. Ethernet to Serial converter..

PANEL BEZPIECZNIKOW for processor - 1/2 amp
Zabezpiecza zasialnie ptytki sterujacej zawory powietrzne i przekazniki.

PANEL BEZPIECZNIKOW for duplex receptacle - 3 amp
Zabezpiecza zasilenie podwdjnych wyj$¢ COLOR | ADDITIVE.

POWER ON switch

Wiacznik gtdwny kontrolera. Po wigczeniu wszystkie parametry pracy dozownika sg
potrzymywane przez baterie na ptycie gtéwnej.

Sygnat swietlny oraz sygnatd zwiekowy

Sygnat switlny oraz dzwiekowy zataczajg sie w przypdaku wystapienia btedu w dozowniu lub
braku materiatu. Po kilku probach zadozowania okreslonej w parametrze AL
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Kontroler — Lewa s$cianka
» STOP END OF CYCLE / CONTINUE witacznik
 IMMEDIATE PAUSE / CONTINUE wt acznik
« COMPUTER SERIAL Port
« ETHERNET RJ-45 Port
e USB PRINTER Port
» LOAD CELLS Port
» EXTRUSION CONTROL Port
STOP END OF CYCLE/CONTINUE
klawisz — Zatrzymaj na koncu cyklu/Kontynuuj
STOP Klawisz stuzy do zatrzymywania pracy urzadzenia. Wcisnigecie tego klawisza
END OF CYCLE dziata podobnie jak zastoniecie czujnika poziomu. Po wykonaniu nawazania
ostatniego komponentu dozownik zatrzymuije sie.
CONTINUE IMMEDIATE PAUSE/CONTINUE
klawisz — Zatrzymanie natychmiastowe/Kontynuuj
Klawisz stuzy do natychmiastowego zatrzymania pracy urzadzenia. Praca
" dozownika moze zosta¢ przerwana niezaleznie od wykonywanej czynnosci.
IMMEDIATE
PAUSE
COMPUTER SERIAL - zigcze szeregowe
SERIA|
Ztacze szeregowe DB9 stuzy do komunikacji kontrolera z komputerem klasy PC.
Zlgcze szeregowe pozwala na kontrolowanie pracy urzgdzenia za pomocag
programu G2 fimy Maguire. Program pozwala na prowadzeni e ewidencji
materiatu, sporzadzanie receptur oraz generowania raportOw z zuzycia
poszczegoblnych materiatow.
ETHERNET PORT (RJ-45)
Port Ethernet pozwala na podiaczenie kontrolera do sieci Ethernet.
Komunikacja poprzez ten port odbywa przy uzyciu standardu TCP/IP oraz
uzyciu protokotéw komunikacyjnych MLAN, MODBUS lub PROFIBUS
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LOAD CELLS

@

EXTRUSION

4

USB PRINTER PORT

Ztgcze stuzy miedzy innymi do podigczenia drukarki typu USB. Zigcze pozwala na
drukowanie réznego typu informacji na drukarce lub zapisywanie jej na pamieci
typu pen drive. Zapisu danych wykonuje sie w nastepujacy sposob :

1. Calkowite zuzycie materiatu.

Wcisnij VIEW oraz * lub uzyj parametru PRT aby
automatycznie drukowaé dane.
2. Lista parametrow wewnetrznych kontrolera.

Wcisnij *77 w trybie programowania.
3. Wydruk informacji po kazdym cyklu zawierajacy zwazong
wielkosc¢ i procentowy udziat kazdego z komponentow.

Wcisnij *54 w trybie programowania, przetacz klawiszem *
aby aktywowac¢ drukowanie

4. Po wykonaniu kalibracji lub resetowania urzadzenia funkcja
*54 musi by¢ ponownie aktywowana.

5. Drukowanie ekranu — Funkcja ta jest przydatna w celu
wykonania wydruku potwierdzajgcego doktadnos¢ wagi
tensometrycznej, zgodnie z wymogami ISO lub innych norm
jakosciowych.

WCcisnij *88 przed i po umieszczeniu znanej wzorcowej
jednostki wagi w szalce wazacej. Wydrukuj date, godzine,
numer maszyny oraz wyswietlong wage..

Port USB moze réwniez stuzy¢ do aktualizacji oprogramowania kontrolera.
Wocelu uzyskania wigcej informacji o aktualizacji oprogramowania zobacz
rozdziat Aktualizacja Oprogramowania Kontrolera i funkcje * 93.

0 Zapisywanie danych na pamieci PEN DRIVE.

NOTE
Aby zapisa¢ dane na pamieci pen driver, nalezy stworzy¢

katalog MAGUIRE oraz plik PRINTER.TXT. Dane kontrolera
bedg zapisywane zawsze na konhcu tego pliku, nie powodujac
skasowania poprzednich danych

LOAD CELL input port

Ztacze stuzy do podiaczenia wagi tensometrycznej do kontrolera. W
przypadku dwoch wag tensometrycznych, obie sg zintegrowane w jednej
wtyczce.

EXTRUSION CONTROL 2 Way Interface (optional)

ZYacze wykorzystywane przy kontroli procesu wytlaczania.
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Kontroler — Prawa s$cianka

* SILENCE ALARM

« MIXER MOTOR ON/OFF/TIMED SWITCH
« MIXER MOTOR FUSE

« MIXER MOTOR OUTLET

 LEVEL SENSOR INPUT

SILENCE ALARM

LEVEL SENSOR

SILENCE ALARM

Klawisz powoduje wstrzymanie sygnalizacji wizualnej i akustycznej alarmu, ale nie
powoduije usuniecia powodu alarmu.

Kontynuacja cyklu oraz poprawne zadozowanie réwniez spowoduje
wylgczenie alarmu. W trybie wsadu BATCH nacisniecie przycisku
spowoduje przygotowanie kolejnego wsadu.

ALARM SPEAKER

MIXER MOTOR ON/OFF/TIMED SWITCH (optional)
MIXER MOTOR ON/OFF/TIMED SWITCH

Przelacznik traktowany jest jako dodatkowy element
zabezpieczajacy. W pozycji srodkowej silnik miksera jest catkowicie
wylaczony. W pozycji gornej ON silnik miksera pracuje w trybie cigglym. W pozyciji
dolnej TIMED silnik mixera jest zatagczany po kazdym nawazeniu materiatu. Pozycja
TIMED jest pozycja prawidtowym przy zwyklym uzytkowaniu.

MIXER MOTOR FUSE - 3 amp

Bezpiecznik 3A zlokalizowany jest nad ztgczem silnika miksera. Bezpiecznik
zabezpiecza oddzielnie obwad silnika, niezaleznie od innych bezpiecznikow.

MIXER MOTOR OUTLET

Poprzez to ztacze podawane jest napiecie zasilajace silnik miksera.

LEVEL SENSOR input

Ztacze czujnika poziomu materialu. W momencie zakrycia czujnika przez materiat
dozownik wstrzymuje przygotowanie kolejnego wkfadu. Czujnik musi by¢ odstoniety
przez min. 2 sekundy aby rozpocza¢ kolejny cykl dozowania.

Wewnetrzne bezpieczniki

Wewnatrz kontrolera znajduje sie bezpiecznik zabezpieczajacy 10A gtéwny obwdd zasilajacy kontrolera. W przypadku
przepalenia tego bezpiecznika przyczyng najprawdopodobnie jest zwarcie wewnatrz kontrolera. Pamietaj ze urzadzenie jest
objete 5 letnig gwarancjg .
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Klawiatura kontrolera — Opis

Szczegdlowe opisy znajduja sie na nastepnej stronie.

AUTOMATIC OPERATION MODE: (normal operation on power up)

VIEW

RCP
BTCH

FAST
TAG
EXIT
SET
CE

MANUAL OR PROGRAM MODE : Wci$nij "*"; nastepnie (11111) lub swoj wiasny kod 5

cyfrowy.
OPER
TIME
CAL

ZERO
FULL
*00
*99

Wyswietla Dane: date, czas, cykle i wage kazdego komponentu.

Wcisnij VIEW, * aby wydrukowa¢ dane

wprowadz i odzyskaj zachowane przepisy RECIPES

Wyswietl dane wktadu BATCH: Docelowg wage, aktualna porcje, i
Accumulated Total, and Batch Count. CE = clear displayed field.
Wykonaj szybko FAST cykle po normalnym cyklu wagowym.
Dotacz numer zlecenia i operatora do wszystkich raportéw.

Wcisnij aby wyjs¢ z kazdej sekwenciji.

Wcisnij aby wyswietli¢ lub zmieni¢ ustawienia.
Wcisnij aby wyswietli¢ pomiar wagi przez 3 sekundy.

Steruje wszystkimi urzadzeniami manualnie; otwiera i zamyka zawory.
Steruje urzgdzeniami poprzez wybrany okres czasu.
Steruje urzadzeniami aby okresli¢ dawke.

Powyzsze klawisze sterujg 1 do 9, A, B, C, DUMP, MIX, HOLD, ALARM.

Zeruje wage przy pustej szalce wagowej.

Uzywajac odwaznikéw, wprowadz warto$¢ aby skalibrowa¢ wage.

Czysci pole danych - DATA field.

Ustawia znaczniki aby odblokowa¢ kalibracje wagi tensometryczne;j.

PROGRAM MODE ONLY : Wcisnij: "*"'; nastepnie (22222) lub Twoj wkasny kod.
Wprowadz ustawienia jezeli dostep w trybie automatycznym zostat
zablokowany

SET

PARA  Wyswietla lub zmienia parametry systemu.

Wcisnij PARA aby przejs¢ do nastepnej listy, "*" do poprzedniej, SET dla nastepnej tabeli,
VIEW dla poprzedniej tabeli.

STAR FUNCTIONS: Wecisnij * i nastenie dwie cyfry aby aktywowa¢ ponizsze funkcje:

*02
*03
*04
*05
*11
*12
*18
*22
*23
*25
*32
*44
*45
*47
*48
*52
*54
*57

*66

Extrusion and Yield Control.
Four digit (xx.xx) settings.
Simulate FOUR software.
Inhibit table clearing.

DATE - TIME, real-time clock.
Move table from ROM to RAM.
Language Selection

LIW Model Selection

Move from RAM to EEPROM.
ROM OK flag, "CE" to clear.
Move from EEPROM to RAM.
End cycle - bin full.

Change MANUAL mode password.

Totalizer flag.

Dispense range xx.x to Xxx.
Double dump weigh bin.
Print cycle information.
Alternate Liquid Color

WSB |.D. number (1-255).

*69
*71
*72
*74
*75
*77
*78
*#82
*83
*86
*87
*88
*89
*93
*95
*97
*908
*99

Regrind as second natural.

Color percent of blend.

Additive percent of blend.

Stop, alarm MAX wt exceeded.

Alarm on weight drop.

Print parameters.

Change program mode PASSWORD.
Precision Ratioing.

Progressive Metering

Backdoor Password

VOLUMETRIC operation.

Print display readout.

Select pounds, kilos.

Update WSB software from USB drive
Select COM port Baud Rate

USBC Driver version display, update, verify
Display raw weight number.

Enables Weight Calibration of the Load
Cells
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Klawiatura kontrolera — Opis funkcji

Trzy tryby pracy sa dostepne; AUTOMATIC, MANUAL , PROGRAM.

VIEW §RECP | BTCHJ FAST

KEYPAD - AUTOMATIC OPERATION MODE - Tryb Automatycz ny . @
REG
To jest standardowy tryb pracy. Gdy zasilanie jest wiaczone, urzadzenie przechodzi 2|3 “ pa
automatycznie w ten tryb. Automatyczne dawkowanie wystepuje tylko w tym trybie. Tryb . I ] o
automatyczny mozna rozpoznac po braku literek P oraz M z lewej strony wyswietlacza. ﬂ m"
8]9 A
Tylko przyciski VIEW, RECIPE, BATCH, FAST, TAG, CE i EXIT sa dostepne w tym trybie: 0 HoLo foume

Te klawisze dziatajg tylko pomiedzy cyklami lub gdy wiaczony jest klawisz PAUSE.
Aby zatrzymaé urzadzenie pomiedzy cyklami, uzyj przetacznika STOP END OF CYCLE.

PARA | ZEROJ FULL § MIX

VIEW

RECP

VIEW DATA

Wys$wietlanie danych

Wcisnij aby wyswietli¢ biezacg date i czas, oraz zachowane dane materiatow.
Wszystkie cykle oraz catkowitg ilos¢ dostepnych komponentéw : (w Kg i gramach)

llo$¢ cykléw zrealizowanych: (D = ##H#H#)

Catkowita waga kazdego komponentu(X): (X = #####)
(tylko aktywne komponenty sa wyswietlane)

Catkowita waga wszystkich materiatow: (Total = ##H#H)

Kazde kolejne wciéniecie klawisza VIEW wyswietla kolejng wartosé. Ostatnia wyswietlona linia to
(00=CLEAR) przez 5 sekund. Podczas tego czasu mozesz wcisna¢ 0,0 aby wyczysci¢ dane. Czas 5 sekund
lub wcisniecie innego klawisza spowoduje opuszczenie sekwencji. Kontroler przejdzie w tryb automatyczny.
Waga moze by¢ wyswietlana w funtach, gramach, kilogramach lub uncjach. Procedura wyboru jednostki
zostanie opisana pozniej (*89).

Wcisnij klawisz VIEW poprzedzony *, spowoduje to wystanie catej informacji na drukarke (jezeli
wystepuje). Aby wyczy$ci¢ dane, wcisnij 00 przez 5 sekund. Wcisnij jakikolwiek klawisz lub
odczekaj 5 sekund aby kontynuowaé bez zadnych zmian.

RECIPE - Ten klawisz pozwala Ci znalez¢, zatadowac i zachowac recepture. Aby zachowac recepture
musisz by¢ w trybie programowania. Receptura moze byé zmieniana za pomocg regulatoréw tarczowych.
50 receptur moze zosta¢ zachowanych, oznaczonych od 00 do 50.

Klawisz ten nie dziata dopdki trzecia cyfra parametru “FLG” jest ustawiona na 1 (FLG xx1xx). Aby to
zmieni¢ przejdz do sekcji MAINTENANCE - obstuga, Tabela parametrow, “FLG”.

Ustawienie odpowiedniego znacznika FLG. W trybie automatycznym. Wcisnij klawisz RCP. Jezeli recepta
jest obecnie uzywana, display bedzie mrugat w czasie wprowadzania danych.

(RCP --), (1R= xx), (2N= xx.x), etc., (CE=CLEAR)

Wcisnij CE w celu wyczyszczenia aktualnej recepty i zezwoli¢ na powrét do poprzednich ustawien
Wcisnij RCP zeby przejrze¢ kolejna recepture. Display =(GET --).

Jezeli zadna z receptur nie jest obecnie uzywana, display wyswietli (GET --).
Wprowadz 2 cyfry aby odczyta¢ jedng z 50 receptur.

Display bedzie mrugat przy wprowadzaniu danych:

(RCP 01), (IR= xx), (2N= xx.x), etc., (* = LOAD)

Wcisnij * aby zatadowac tq recepture do pamieci.
Program zostanie opuszczony automatycznie.

Wcisnij RCP lub EXIT aby powrdci¢ do miejsca (GET --).
Wcisnij RCP lub EXIT aby wyjs¢ ponownie.

Aby zachowac recepture musisz by¢ w trybie programowania. Jezeli wcisniesz ponownie klawisz RCP po
wyswietleniu (GET --), display wyswietli (SAVE --). Wprowadz dwie cyfry, display wy$wietli (SAVING).
Biezace ustawienia sa zachowane w pamieci pod numerem, ktéry wprowadzite$. Czynnos$¢ zakonczy sie
automatycznie.

Exit pozwala na opuszczenie operacji w kazdym momencie. Aby wyczysci¢ recepture, ustaw wszystkiec komponenty na zero
i zachowaj te ustawienia w lokalizacji receptur.
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BTCH

BATCH Ten klawisz pozwala na wymieszanie wstepnie przygotowanej probki materiatu, a nastepnie
wstrzymac prace i wigczy¢ alarm. Proces moze zosta¢ zaprogramowany w ten sposéb, aby wigczyé alarm
ale kontynuowac prace.

Ten klawisz nie funkcjonuje dopoki ostatnia cyfra parametru “FLG” jest ustawiony na 1 lub 2 (xxxx1 lub
xxxx2). Aby to zmienié, przejdz do sekcji MAINTENANCE — Obstuga, PARAMETER TABLE,"FLG".

Tylko przycisk cichego alarmu ALARM SILCENCE na bocznej obudowie kontrolera, jest w stanie
kontynuowa¢ funkcjonowanie po wyczerpaniu wktadu.

Zaktadajgce ze prawidtowy znacznik “FLG” jest ustawiony:

Wciénij klawisz BTCH aby wyswietli¢ pozadang wage wsadu.

Display wyswietli (BW ####).

Waga wsadu jest to wartos¢ jaka chcemy doda¢ przed zatrzymaniem i/lub wigczeniem alarmu.

Wecisnij przycisk ponownie aby wyswietli¢ biezaca ilo$¢ wsadu, ktéra zostata dodana.
Display wyswietli (CP #####).

Wcisnij ponownie aby wyswietli¢ catkowitg wage wszystkich dodanych wsaddw.
Display wyswietli (AT #####).
Wartos¢ ta bedzie wzrasta¢ az do przepetnienia licznika lub do momentu wyzerowania licznika.

Wcisnij ponownie aby wyswietli¢ catkowitg liczbe wsaddow.

Display wyswietli (BC ###H##).

BATCH COUNT jest catkowitg liczbg cykli, ktére zostaty wykonane.

Ta wielko$¢ bedzie rosta dopdki nie zostanie wyzerowana, lub jezeli nastapi przepetienie licznika.

Wciénij ponownie aby przejs¢ do normalnego trybu.

W trakcie wyswietlania jakiejkolwiek powyzszej wartosci, mozesz wcisngé klawisz CE aby wyzerowac tg
wartos¢ na zero. Podczas gdy wszystkie wartosci moga by¢ wyzerowane manualnie, tylko warto§¢ BATCH
WEIGHT moze zosta¢ wprowadzona recznie.

Gdy BATCH WEIGHT jest wyswietlane, mozesz wprowadzi¢ nowg warto$¢ przy pomocy panelu klawiszy.
Musisz wprowadzi¢ 5-cyfrowag warto$¢, poprzedzong zerami jesli to konieczne. Maksymalna wartosé¢ ktora
moze by¢ wprowadzona to 59999.

Uzywang jednostka wagowg moze by¢é FUNT lub KILOGRAM, w zaleznos$ci od ustawien *89, zostanie
wyjasnione pozniej.

Podczas pracy, gdy zostanie osiggnieta zaprogramowana warto$¢, system zaalarmuje i przestanie miesza¢
jezeli znacznik FLG jest ustawiony na 00001. System zaalarmuje i bedzie kontynuowat prace jezeli znacznik
FLG bedzie ustawiony na 00002. W celu wyciszenia alarmu wcisnij przycisk ALARM SILENCE z boku

kontrolera. Wcisniecie klawisza BTCH w celu wy$wietlenia informacji spowoduje réwniez wyciszenie alarmu.

Jezeli system jest zaprogramowany aby sie zatrzymac przy koncu cyklu, klawisz ALARM SILENCE musi by¢
wciniety aby rozpoczaé miksowanie nastepnego wktadu. Pierwsze wcisniecie ALARM SILENCE spowoduje
wyciszenie alarmu. Nastepne spowoduje uruchomienie kolejnego wkiadu.

UWAGA:

NOTE: Czesciowe wkiady nie sa mieszane. Total weight may be in over the target by as much as one cycle
weight.

Przycisk EXIT spowoduje opuszczenie programowania BTCH w kazdym momencie ale nie spowoduje
uruchomienia nowego wsadu.

Jezeli do alarmowania potrzebne jest dodatkowe gniazdo 120 voltove, zamien 4 lub 7 na 00001.
If an additional 120-volt output is desired for an alarm, substitute a 4 or 7 for the 00001. 4 turns on the
Additive outlet, 7 turns on component 7 output.

Jezeli masz podtgczong drukarke, catkowita suma bedzie drukowana automatycznie. (zobacz Podglad
VIEW, * po szczegoty)

Edition: July 2, 2007 43



WEIGH SCALE BLENDERDO MAGUIRE PRODUCTS, INC.

FAST

Ten klawisz pozwoli na zwigkszenie szybkosci mieszania Twojego urzadzenia. Gdy urzadzenie wykalibruje
szybko$¢ kazdego materiatu, czas dawkowania kazdego cyklu bedzie w miare stabilny. Klawisz FAST
pozwala na znacznie szybsze wykonywanie cykli. Bledy w dawkowanych ilosciach nie zostang wykryte. W
gruncie rzeczy jest to dawkowanie wolumetryczne a nie grawimetryczne. Takie dawkowanie zabiera
znacznie mniej czasu. W ten spos6b mozna tatwo podwoi¢ przerdb urzadzenia.

Ten klawisz nie funkcjonuje dopdki 4 cyfra znacznika FLG ustawiona jest na 1 (XXX1X). Aby to
mieni¢,zobacz rozdziat SOTWARE MAINTENANCE — Obstuga Software’u, tabela parametrow,”FLG”.

Krétszy czas mieszania moze by¢ problemem. Dlatego tez liczba szybkich powtorzen cykléw jest
utrzymywana najmniejsza jak to jest mozliwe. Moze wystgpi¢ do 4 powtérzen.

Wciénij klawisz FAST aby przetgczy¢ znacznik FAST na OFF. Gdy znacznik zostanie ustawiony na OFF tryb
szybki nie bedzie funkcjonowat. Gdy jest ustawiony na (FAST ON) kazdy normalnie kalibrowany zatadunek
zostanie poprzedzony przez cztery szybkie zatadunki.

Seria 4 zatadunkéw jest zatrzymana dopoki czujnik poziomu jest zastoniety, co oznacza ze mikser jest
przepetniony. Nastepny cykl bedzie cyklem wazonym, poprzedzajacym zaprogramowana serie szybkich
cyklow w celu przyspieszenia.

Wcisnij * aby przetaczyé pomiedzy (FAST ON) i (FAST OFF).
Wcisnij EXIT, zeby wyjs¢.

Gdy tryb szybki FAST mode jest aktywny, wyswietlacz bedzie wyswietlat sporadycznie (FAST)

Wcisnij raz, biezace ustawienia dla komponentu 1 sa wyswietlane. Display wyswietli (1 X xx.x). X to typ
materiatu, R(regrind), N(natural) oraz A(additive). xx.x to biezace ustawienia.

Wcisnij SET aby przejs¢ przez wszystkie ustawienia.
Wciénij * aby cofng¢ sie w liscie.
Nowe ustawienia moga by¢ wprowadzone bezposrednio.

Ustawienia REGRIND i ADDITIVE sg wyrazone w procentach, do 99,9 procenta. NATURAL podany jest w
wielkosci jaka sobie zyczysz ( najczesciej waga). Czasami podaje sie jako stosunek do reszty
zastosowanych NATURALS. Gdy tylko jeden komponent okreslony jest jako NATURAL, warto$¢ nastawow
niema znaczenia, z wyjgtkiem ze jakakolwiek warto$¢ musi zosta¢ ustawiona zeby urzadzenie wogoéle
funkcjonowato.

Jesli chcesz ograniczy¢ wprowadzone dane tylko do trybu programowania (wymagane hasto), mozesz to
wykonaé poprzez zmiane znacznika _SE dla kazdego komponentu,ktéry chcesz odblokowaé. Zobacz
rozdziat OBSLUGA — MAINTANANCE,parametr _SE.

Ten klawisz pozwala na dotaczenie dwéch rodzajéw informacji do wszystkich danych ktére sa wysytane lub
pobierane przez port komputera. Te informacje to numer zlecenia oraz numer operatora.

Ten klawisz nie funkcjonuje dopdki druga cyfra znacznika “FLG” jest ustawiona na 1 (x1xxx). Aby to zmienig,
zobacz rozdziat Obstuga Software’'u SOFTWARE MAINTEANACE, Tabela parametréw,”FLG”.

Wciénij raz aby wyswietli¢ aktualny numer zlecenia Work Order(WO----). Wcisnij ponownie aby wyswietli¢
aktualny numer operatora (OPRTR---). Wcisnij jeszcze raz po recepture (RECP---). Mozesz wej$¢ i zmieni¢
numer zlecenia lub operatora, nie mozna tego zrobi¢ z numerem receptury.

Te informacje stuza do poszukiwania potrzebnych Ci danych. Nie maja one bezposredniego wptywu na prace
dozownika.

. WORK ORDER — numer zlecenia— pozwala Ci na zapisanie danych typu numer
zamowienia lub numer faktury.

. OPERATOR - numer operatora — pozwala Ci na $ledzenie kt6ry operator obstuguje
urzadzenie.

. RECIPE — receptura — numer (3 cyfry) pozwala na $ledzenie ktéra receptura jest

aktualnie uzywana ale nie mozesz wchodzi¢ oraz jej zmieniac.

EXIT pozwala na opuszczenie sekwencji w kazdym momencie.
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Ten klawisz dziata we wszystkich trybach.
Wcisnij EXIT w celu opuszczenia kazdej operacii.

CE - Wcisnij “CE" w kazdym momencie aby wyswietli¢ dane z pomiaru wagi tensometrycznej, przez 5
sekund.

"CE" jest uzywany sporadycznie z innymi klawiszami w celu wyszyczyszczenia lub sczytania danych .

KLAWISZE - Tryb manualny

CONTINU

STOP
END OF CYCLE

CONTINUE

IMMEDIATE
PAUSE

Klawisze oznaczone OPER, TIME, VER i CAL dziatajg w tym trybie w potaczeniu z wszystkimi klawiszami
urzadzenia; 1 do 9,A,B, C, DUMP, MIX, HOLD, and ALRM.

Mozesz wejs¢ w ten tryb tylko gdy kontroler jest pomiedzy cyklami. Czujnik musi byé zakryty lub klawisz
STOP musi by¢ w pozycji STOP —END OF CYCLE. W tym trybie, zadne automatyczne dawkowanie nie jest
realizowane.

W celu wejscia w ten tryb, nacisnij *, nastepnie wprowadz prawidtowe hasto. Hasto zapisywane
standardowo to “11111". Mozesz je zmieni¢ na inne 5 cyfr, w spos6b wyjasniony pézniej (*45). W trybie
manualnym, literka M wyswietla sie w lewym koncu wyswietlacza.

Nastepuj ace funkcje dost epne sa w trybie manualnym:

Wcisnij klawisz oraz jeden z 16 klawiszy : 1do 9, A, B, C, DUMP, ALRM, MIX, lub HOLD. Wybrane
urzgdzenie dziata dopoki klawisz zostanie wcisniety ponownie lub inne urzadzenie jest wybrane. Tylko jedno
urzadzenie moze byc aktywowane w danym momencie.

EXIT spowoduje opuszczenie sekwenciji i zatrzymanie wszystkich urzadzen.

TIMED - WCci$nij klawisz oraz jeden z 12 klawiszy komponentéw. Nalezy okresli¢ czas przerw;
(TIME ---). 3 cyfry muszg by¢ wprowadzone okreslajace czas dawkowania do 999 interwatéw (
okoto 4 sekundy maksymalnie). Po wprowadzeniu catkowitego 3 cyfrowego czasu, wybrane
urzadzenie bedzie dziatalo przez okreslony czas. Po zwazeniu komponentéw, zawOr upustowy
spowoduje automatyczne opréznienie szalki wagowej. Jezeli drukarka jest ON LINE z znacznik
drukarki PRINT FLAG jest ON, dane wyjsciowe bedg drukowane. EXIT zakonhczy operacje.

(RATE) Wcisnij klawisz oraz jeden z klawiszy 12 komponentéw.

Dawkowanie rozpocznie sie przez 2 sekundy. Jezeli podana wielkos¢ jest mniejsza od 50 gramoéw, drugie
dawkowanie zostanie podane przez 20 sekund. Uzywajgc danych : wagi i czasu, kontroler oblicza
odpowiednig czestotliwos$¢ dziatania zaworu upustowego. Po zwazeniu kazdej dawki, zawér upustowy
automatycznie powoduje opréznienie szalki wagowej. Jezeli drukarka jest ON LINE oraz znacznik PRINT
FLAG jest ON (patrz KEYPAD *54) dane wyjsciowe bedg drukowane. EXIT zakohczy operacije.

Jezeli display wyswietla (DO AGAIN), wcisnij jakikolwiek klawisz aby powtérzyé operacje. Jezeli display
wyswietla (NO GOOD), wazona dawka wynosita ponizej 2 gram, za mato do prawidtowej kalibraciji.

Podczas inicjacji po kazdym wigczeniu zasilania, dozownik kalibruje sie catkowicie automatycznie,
niezaleznie od poprzedniej czestotliwosci przeptywu. Moze to trwa¢ kilka cykli. Podczas normalnego
funkcjonowania, kalibracja trwa nieprzerwanie.

W momencie automatycznej regulacji przeptywu, manualna kalibracja nie jest niezbedna do poprawnego
funkcjonowania.
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Zero Weight Calibration
ZERO

Jezeli zbierasz dane odnosnie catkowitego zuzycia materiatu z dozownika, kalibracja ZERO |
FULL powinno by¢ wykonywane okresowo, co mniej wiecej 6 misiecy. Zapewni to wiarygodne

NoTE  dane

Aby klawisz byt aktywny, musisz ustawi¢ znacznik kalibracji ON.

Wcisnij *99 aby sprawdzi¢ status znacznika. Wcisnij * aby przestawi¢ znacznik ON lub OFF. Po ustawieniu
wcisnij EXIT. Wylaczenie zasilania zawsze ustawia znacznik na OFF.

Wcisnij klawisz ZERO aby wyzerowa¢ wyswietlang wartosé pustej szalki wagowej na zero. Upewnij sie ze
waga jest podtaczona do kontrolera. Upewnij sie ze szalka jest pusta i prawidlowo zamocowana.

Jezeli szalka wagowa, nawet gdy jest pusta, wskazuje okoto 1300 gram; nalezy przy poczatkowym
ustawieniu urzgdzenia wprowadzi¢ wage pustej szalki wagowe;j.

Niewielkie odchylenie od wartosci zerowej moze wystapi¢ w trakcie codziennej eksploatacji. Wszystkie
obliczenia wagi sa automatycznie kompensowane zaleznie od odchytki. Jakkolwiek, gdy szalka jest pusta i
wyswietlana waga wynosi 50 gram powyzej lub ponizej zera, wtedy bedziesz musiat wyzerowac elektronike.

Gdy szalka wagowa jest pusta, a waga wyswietlana wynosi wiecej niz 100, lub wiecej niz -50, (Parametry
TH i TL), proces dawkowania sie nie rozpocznie. Zawor upustowy bedzie prébowat pozby¢ sie materiatu,
ktérego sie spodziewa na szalce lub wigczy alarm jezeli waga wynosi ponizej -50. Jezeli szalka wagowa
rozkalibrowala sie az tak bardzo, konieczne jest wyzerowanie pustej szalki wagowej. Ta maksymalna i
minimalna waga okreslana jest przez parametry TL oraz TH.

Pozwodl urzadzeniu aby byto wiaczone przez przynajmniej 5 minut w celu nagrzania przed wyzerowaniem
lub ustawieniem maksymalnej wagi.

Generalnie, gdy punkt zerowy wagi przesuwa sie, maksymalna waga zmienia si¢ o tg sama wartos¢.
Wyzerowanie przewaznie wystarcza do skalibrowania maksymalnej wartosci wagi urzgdzenia.

Full Weight - ZERO WT. musi zosta¢ wykonane przed FULL WT aby uzyska¢ prawidtowa kalibracje.
FULL Klawisz FULL WT nie bedzie funkcjonowaé dopdki nie wykonasz zerowania jak powyzej ZERO WT.

Jesli chcesz zresetowac kontroler tak aby wySwietlat prawidlowg wage maksymalna, uzyj odwaznika jak
najbardziej zblizonego do maksymalnej wartosci wagi. Nie przekraczaj 9999 gram. Umies¢ tg wage na
szalce i nastepnie wcisnij klawisz FULL WT. Display wys$wietli 5 mysInikow (FUL-----). Teraz wprowadz
rzeczywistg doktadng wage odwaznika.

STAR FUNCTIONS - funkcje specjalne dost epne w trybie manualnym MANUAL mode:

B Wcisnij (*,0,0) aby wyczysci¢ wszystkie dane. Sa to wartosci wyswietlane po wcisnieciu klawisz VIEW.
Jezeli $ledzisz zuzycie materiatu, powinienes$ okresowo nagrywacé te dane. Kasowanie tych danych jest
catkowicie opcjonalnie i nie konieczne.

Po wyswietleniu lub wydrukowaniu danych z uzyciem sekwencji klawiszy VIEW *. Display wy$wietli
(00=CLEAR) przez 5 sekund. W ciggu tych 5 sekund mozesz wyzerowa¢ wszystkie pola danych na zero
przez wcisniecie 00. Wcisniecie jakiegokolwiek innego klawisz lub odczekanie 5 sekund, spowoduje
opuszczenie opcji bez wprowadzania zmian.

E]@@ Wei$nij (*,9,9) aby umozliwi¢ kalibracje wagi tensometrycznej. Po wigczeniu zasilania znacznik
ten bedzie ustawiony na OFF. Znacznik ten musi zosta¢ przetaczony na ON, zanim klawisze
ZERO oraz FULLWT zaczng funkcjonowac. Po ustawieniu ON wcisnij EXIT w celu opuszczeniu
funkciji.

Panel Klawiszy — Tryb programowania -KEYPAD — PROG RAM MODE

W tym trybie mozesz wykona¢ wszystkie dostepne funkcje, plus dodatkowe funkcje ktére sie zmieniajg zaleznie od rodzaju pracy
urzadzenia. Klawisz PARA dziata w tym trybie. Funkcje specjalne — STAR FUNCTIONS — sg dostepne po wcisnieciu * oraz dwoch

cyfr.

Tak jak w trybie manualnym, mozesz wej$¢ w ten tryb tylko gdy kontroler jest pomiedzy cyklami. Czujnik musi by¢ zastoniety lub
wigcznik STOP w pozycji STOP - END OF CYCLE. W trybie manualnym, zadne automatyczne dawkowanie nie rozpocznie sie.
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Aby wejs¢ w ten tryb, wcisnij *, nastepnie wprowadz prawidtowe hasto. Hasto ustawione fabrycznie to “22222". W trybie
programowania literka P wyswietlana jest w lewym koncu wys$wietlacza.

Nastepujace funkcje programowania dost epne sa w tym trybie PROGRAM.

PARAMETERS - Wecisnij klawisz PARA aby wyswietli¢ tabele parametréw operacyjnych rezydujacych
PARA w pamieci. Dostepne jest 13 oddzielnych grup parametréw. Pierwsza to grupa GENERALNA i zawiera
49 generalnych parametréw. Pozostate 12 grup sg to grupy komponentéw i zawierajg po 13 parametrow
kazdy.

Petne wyja $nienie znaczenia ka zdego parametru znajduje si @ w nast epnym rozdziale :
Wyjasnienie parametrow.

LISTA PARAMETEROW :

General Component: 1 through 9, and A, B, and C

FLG 1TY 2TY 3TY CTY
MIX 1CS 2CS 3CS and so on up to: CCs
FCV 1AL 2AL 3AL CAL
DTI IXT 2XT 3XT CXT
KDF 1SE 2SE 3SE CSE
WDF IWT 2WT 3WT CWT
BER 1TI 2TI 3TI CTI
ROC 1Ml 2MI 3MI CMmI
ROV INC 2NC 3NC CNC
RHL 1RP 2RP 3RP CRP
FUL 1RD 2RD 3RD CRD
MAX 1LA 2LA 3LA CLA
TH 1PT 2PT 3PT CPT
Tl

PRT

...and so on down to:

TRC |

Press: PARA to ENTER the list at the TOP LEFT (FLG).

Press: PARA to move DOWN a list.

Press: * to move UP

Press: SET to move RIGHT (1st time, goes to 1TY)

Press: VIEW to move LEFT

Press: EXIT when finished.

W liscie komponentow :
Najwyzszy parametr (TYPE) jest zawsze dostepny.
Inne parametry sa niedostepne dopoki (TYPE) jest ustawiane.

Pierwsze wcisniecie klawisza PARA spowoduje wejscie na sama goére gtéwnej listy. Nastepnie pierwsze wcisniecie klawisza SET
spowoduje wejscie na gore listy komponentéw. Wcisnij PARA aby przesuna¢ sie w dot kazdej listy.

Podczas edycji listy komponentéw, wcisnij klawisz SET aby przej$¢ do odpowiedniej pozycji w nastepnej Liszcie. To pozwala na
natychmiastowe przejrzenie parametru w kazdej z grup.

Aby zmieni¢ wyswietlany parametr wpisz nowy numer w miejsce starego. Klawisz CE spowoduje, przed wprowadzeniem ostatniej
cyfry, wykasowanie wpisanej wartosci. Wiasciwosci kazdego parametru sa wyjasnione w innym miejscu podrecznika.

W jakiejkolwiek liscie komponentéw, jezeli TYPE jest ustawiony na OFF, (_TY=OFF); inne parametry w tej liscie sa niedostepne.
EXIT spowoduje opuszczenie opcji.
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Gwiazdka Funkcja - Star Functions - What they relate to:

*14 [

*69 ‘

*14

*00
66 *05 ‘
@
*B4
77 03
* &
88 w47 *04
*48
*87 —1
*99 @
— *98
*45 11
*0 *78 12*23*32*25 *89
%02 Extrusion and Yield Control *03  Four digit (xx.xx) settings %04  Simulate FOUR software
*05 Inhibit table clearing *12 Move table from ROM to RAM %23 Move from RAM to EEPROM
%32 Move from EEPROM to RAM *14 Set types: REG, NAT, ADD, OFF *25 ROM OK flag, "CE" to clear
%33 Special Alarms %44  End cycle - bin full %45 Change MANUAL mode password
*47 Totalizer flag %48 Dispense range xx.x to Xxx %52  Double dump weigh bin
%54  Print cycle information %66  WSB I.D. number (1-255) *72  Additive percent of blend
*74  Stop, alarm MAX wt exceeded *75  Alarm on weight drop *77  Print parameters
%78 Change program mode password %82 Precision Ratioing %87 VOLUMETRIC operation
*88 Print display readout %89  Select pounds, kilos %98  Display raw weight number
Use the "*" key to select readout or toggle flags ON or OFF
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Gwiazdka Funkcja - Star Functions

Funkcje Specjalne sg dostepne tylko w trybie programowania:

* JLo)(2]
*Jlo (=]
* JLo)(s]
)

Tryb extrudera - Extrusion and Yield Control, and Rate display .

Wocisnij (*,0,2) aby wigczy¢ konreole ekstrudera i odciggu.
Domyslinie ustawione jest jako nieaktywne - DISABLED.
Wecisnij * aby wybra¢ RATE DISPLAY , EXTRUSION CONTROL, or YIELD CONTROL.

Jezeli uzywasz programu firmy Maguire do kontroli extrudera i odciggu, przeczytaj podrecznik kontrola
wyttaczania EXTRUSION CONTROL

Jezeli chcesz wyswietla¢ stale wydajno$¢ dozownka na wyswietlaczu ustaw RATE DISPLAY . To zmieni
tylko wyswietlacz. Dozownik bedzie pracowat bez zmian.

YLD-X — Extruder Control
YLD-T — Takeoff
YLD-D — Dual

INPUT FORMAT - 4 Digit Entry of Settings — xX.xx

Wciénij (*,0,3) aby umozliwi¢ wprowadzenie 4 cyfrowych ustawien (xx.xx). To nie czyni dozownika bardziej
doktadnym. Pozwala na fatwiejsze wprowadzanie ustawien ktére sg w zaréwno w formacie x.xx jak i w
formacie xx.x. Normalnie XT parametr mogtby by¢ recznie ustawiany z dziesietng doktadnoscia. Jezeli 4
cyfrowa opcja jest wigczona, wtedy wszystkie wprowadzane dane sa w formacie xx.xx. Oprogramowanie
uzywa trzech pierwszych cyfr, dopdki jako pierwsza cyfr zostanie wprowadzone zero. W takim przypadku
trzy ostatnie liczby sg uzywane. Znacznik XT ustawiony jest na 00010. Zobacz parametr XT po wiecej
informacji. Display wyswietli say (SET=XXX) or (SET=XXXX). Uzyj * w celu zmiany.

CLEAR DATA PROMPT - Prevent Totals being Cleared
Wcisnij (*,0,5) aby zpobiec (00=CLEAR) wyswietleniu na koncu sekwencji VIEW.

Klienci uzywajacy oprogramowania MLAN lub G2 w celu zapisania informacji moga mie¢ potrzebe
zabezpieczenia danych przed skasowaniem przez operatoréw kontrolera. Ta opcja pozwala Ci
zablokowa¢ dostep operatorow do modyfikacji danych. Wcisnij * aby przetaczy¢ pomiedzy (CLEAROFF)
oraz (CLEARON)

SELECT DATE FORMAT - Sets System Date and Time

Wcisnij (*,1,1) aby wprowadzi¢ poprawng date i czas w systemie. Poprawna data i czas sa pomocne jezeli
zachowujesz dane przy pomocy drukarki lub komputera.

Press (*,1,1) to enter the correct date and time into the real-time clock. Correct date and time is helpful if
you are retrieving information using a printer or are collecting data by computer. Sze$¢ wpiséw bedzie
niezbedne.

Pierwszy display stanowi wybér pomiedzy formatami USA oraz EUROPE.
Uzyj klawisza CE aby przetgczyé z jednego na drugi.

USA spowoduje wy$wietlenie daty w formacie MIESIAC/QZIEN/ROK.
EUROPA spowoduje wyswietlenie daty w formacie DZIEN/MIESIAC/ROK.

Pozostate 5 danych do wprowadzenia sa dwucyfrowe kazdy:
Miesigc__,Dzier_ ,Rok__, Godzina__, i Minuty__.

Uzyj klawisza * aby przejsc przez wszystkie dane bez wprowadzania zmian.
Wprowadzanie nowych danych gdzie jest to konieczne.

Prawidtowa data i czas zostaly wprowadzone w fabryce i nie powinny by¢ resetowane. Chyba ze jestes w
innej strefie czasowe;..
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Restore Factory Default Settings

Wocisnij (*,1,2) aby przenies$¢ tabele parametréw z ROM do RAM.
To pozwala na prace systemu z parametrami, ktére zostaty ustawione domysinie w fabryce

o NOTE: Bateria uzywana do zapisania danych jest czescig kosci |.C. umieszczonej na ptycie
gldwnej. Ma ona zywotno$c¢ 10 lat i nie jest tatwo dostepna w przypadku koniecznosci

NOTE  wymiany. Sugerujemy skontaktowanie sie w celu wymiany na nowa.

Select Language

Weciénij * 18 aby wyswietli¢ liste dostepnych jezykow.

Save User Settings

Wybierz (% ,2,3) aby skopiowa¢ bierzace ustawienia “User Settings ” do “User Backup Settings
Display wwyswietli SAVE USER SETTINGS. Dla wyjasnienia obszaréw pamieci w pamieci dozownika jak
réwniez dziatania operacji Clear oraz Clear All przejdz do rozdziatu Backup, Restore, Factory Reset.

Raz zachowane ustawienia dozownika mogg zosta¢ odzyskane poprzez operacje CLEAR
(wcisnij CE podczas wiaczania zasilania) lub poprzez uzycie funkcji *32.

Restore Saved User Settings

Weisnij (%*,3,2) aby skopiowaé dane z “User Backup Settings " do “User Settings ”. Display wyswietli
RESTORE USER SETTINGS.

DISPLAY Firmware Status and Checksum

Wcisnij (*,2,5) aby wyswietli¢ status oprogramowania oraz kontrole sum. (Wczesniej: Sprawdz ROM-
CHECK Flag).

Batch Processing Alarm

Wocisnij (*,3,3) aby wigczy¢ specjalne metody sygnalizowania btedéw. Wcisnij * aby przelaczy¢ pomiedzy
(AL STD) oraz (AL-BATCH). Jezeli pracujesz uzywajac klawisz BATCH, oraz (AL. BATCH) jest wybrany,
wtedy alarm bedzie sie zataczat po zakohczeniu wsadu.

END CYCLE WITH: BIN EMPTY, BIN FULL This flag for SPECIAL APPLICATIONS ONLY.

Wcisnij (*,4,4) aby poinformowacé kontroler zeby zakonczyt cykl gdy szalka wagowa jest petna. Uzyj
klawisz * aby przetaczy¢ (END EMTY) na (END FULL).

Normalny tryb pracy to zakoncz z pustg szalkg wagi BIN EMPTY. The BIN FULL szalka petna stosowana
jest w specjalnych aplikacjach w ktérych czujnik zostat przeniesiony pod komore mieszajaca

SET MANUAL MODE PASSWORD

Wciénij (*,4,5, nastepnie 5 cyfrowe hasto) aby zmieni¢ 5 cyfrowe hasto do trybu manualnego. System ma
zapisany numer “11111” jako standardowy. Jezeli chcesz zastrzec ten tryb tylko do wkasnego uzytku
musisz wprowadzi¢ swoje prywatne hasto w celu zabezpieczenia.

This flag is for WST (totalizer) models only.

Po ustawieniu tej funkcji, wyswietlacz pokazuje w trybie ciggtym catkowitg ilos¢ materiatu jaka przeszia
przez dozownik.

Wcisnij (% ,4,7) aby wiaczyé funkcje totalizer.
Display wyswietli (TOTALIZER DISABLED).
Weisénij % aby przetaczyé znacznik (TOTALIZER ENABLED)
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d 1 K3

Aby zresetowaé wartos¢ catkowitg materiatu :
1. Zatrzymaj prace dozownika "STOP END OF CYCLE".
2. Przesun przelagcznik na "IMMEDIATE PAUSE".
3. Weisnij klawisz "ALARM SILENCE" aby zresetowa¢ wartos¢ catkowita.

Po zakonczeniu wcisnij Exit aby zachowa¢ zmiany, nastepnie wcisnij Exit aby opuscic tryb
programowania.

EXTRA BIN DUMP (Weigh Bin Double Dump)

Wciénij (*,5,2) aby spowodowaé¢ dwukrotne upuszczenie szalki wagowej. Jezeli masz problemy z
komponentami pozostajacymi w szalce wagowej, to moze poméc w jej opréznieniu.

Uzyj klawisza * aby przetaczy¢ pomiedzy (Enabled) oraz (Disabled).
Wocisnij EXIT gdy skoriczone

PRINTED REPORTS - Cycle-by-Cycle Printout

Wocisnij (*,5,4) aby ustawi¢ znacznik wywotujacy wydruk po kazdym petnym cyklu. Ze znacznikiem
ustawionym na ON oraz drukarkg ON LINE, cztery linijki informacji zostang wydrukowane po kazdym
petnym cyklu. Te informacje zawierajg wage oraz procentowy udziat kazdego komponentu. Ponadto
podany jest czas dawkowania kazdego komponentu. To jest doskonata informacja aby sprawdzi¢
doktadnos¢ dawkowania oraz doktadnos¢ catego systemu w diuzszym czasie uzytkowania. Zobacz :
PRINTER OUTPUT dla uzyskania szczeg6towych informacji.

Alternate Color ( For Liquid Color PIAD system)

Tylko dla aplikacji z ptynnym barwnikiem. Ta funkcja dziata przewaznie w potaczeniu z dwoma zaworami
powietrznymi zamontowanymi na ramie dozownika.

Wcisnij (*,5,7) aby pozwoli¢ na przetaczenie na petny beben gdy bierzacy beben bedzie pusty. Gdy
funkcja jest nieaktywna, display wyswietli LIQ OFF. Wcisnij * aby przelaczy¢ na COL 10. Gdy display
wyswietli COL 10, ustawienia koloru sg aktywne tylko dla wyjscia 10. Gdy display pokazuje COL 10->11
oznacza ze po zatgczeniu wyjscia 10 nie bedzie zmiany na wadze, dozownik uaktywni wyjscie 11.
Wyjscie 11 jest okreslone przez parametr LIQ 11011. Mozesz zmieni¢ drugie wyjscie przez zmiane
parametru.

Jezeli wyjscie 11 jest rowniez puste, dozownik przetacza sie znowu w wyjécie 10. Zobacz parametr
LIQ11011 dla dodatkowych informacji.
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WSB COMMUNICATIONS - View the Blender’s Ethernet IP  Address, Subnet and Gateway

Note: this star function is available in controller software versions ending in /N

Wciénij (*,6,0) aby wyswietli¢ ustawienia sieciowe dozownika Ethernet IP, Maske sieci oraz Brame.

WSB COMMUNICATIONS - View the Blender's Ethernet MA C Address

Note: this star function is available in controller software versions ending in /N

Wcisnij (*,6,2) aby wyswietli¢ Ethernet MAC Address dozownika tylko do odczytu.

WSB COMMUNICATIONS - Set the Blender TCP/IP Setting s (IP Address, Subnet Gateway)

Uwaga : Ta funkcja kontrolera dostepna jest tylko przy wersji oprogramowania konczace sie na /N
Wcisnij * 65 aby przej$¢ do konfiguracji adresu sieci Ethernet. Wcisnij klawisz CE aby przetaczy¢ pomiedzy
DHCP oraz adresem statycznym IP. Po przetgczeniu na Static IP uzyj klawiatury numerycznej, aby
przypisa¢ wybrany adres do kontrolera. Po wpisaniu adresu przejdz do Network Mask a nastepnie Deafault
Gateway. Po wpisaniu wszystkich wartosci wcisnij EXIT aby wyjs¢ i zachowaé dane.

exit out of programming mode.

WSB COMMUNICATIONS — Sets the Blender ID number

Wcisnij (*,6,6) aby wprowadzi¢ numer identyfikacyjny dla tego konkretnego dozownika. Numer ID wystapi
na wszystkich drukowanych raportach. Jezeli masz wiecej niz jedno urzadzenie, to bedzie pomocne w
identyfikacji raportu. Jezeli uzywasz komputera do zbierania danych, kazdy kontroler ma swoj wiasny
numer identyfikacyjny. Dopuszczalne wartosci mieszcza sie w zakresie od 000 do 255. W przypadku
poditgczenia do komputera, nie uzywaj numeru 000.

ADD & COL AS % MIX - Special Applications Only — Ad  ditive Percent of Mix

Wciénij (*,7,2) aby zmieni¢ ustawienia ADDITIVE okreslone jako procentowy udziat catej mieszanki a nie
tylko NATURAL. Display wyswietli (APM -OFF). Wcisnij * aby przetaczy¢ na (APM-ON). Ta opcja zostata

dodana dla klientow ze specjalnymi wymaganiami.

Pozostaw ten znacznik jako OFF, jezeli nie masz specyficznych instrukcji.
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MAX Weight Alarm

Wcisnij (*,7,4) aby ustawic znacznik, ktory spowoduje zatrzymanie i zataczenie alarmu gdy maksymalna
waga zostanie przekroczona. To moze wystapi¢ w przypadku gdy zawdr pozostanie otwarty lub
niedomkniety. Normalnie system poradzi sobie automatycznie z tylko jednym wsadem wymieszanym
nieprawidtowo. Ustaw znacznik tylko jesli wymagasz zatrzymania i zasygnalizowania btedu.

Wcisnij * aby przetaczyé pomiedzy ENABLED oraz DISABLED.

WEIGHT LOSS ALARM - Weight Reading Alarm

Wcisnij (*,7,5) aby ustawi¢ znacznik, w celu alarmowania gdy waga spada wiecej niz 20 gram w trakcie
cyklu. To stuzy wykryciu i raportowaniu problemoéw z waga tensometryczna lub szlkg wagi np. wyciek
materiatu z szalki wagowe;j.

Parameter Printout

Wecisnij (*,7,7) w celu wydrukowania kopii wszystkich wewnetrznych parametréw. Drukarka musi by¢
podtaczona i gotowa. Do 13 list zostanie wydrukowanych. Lista gtéwna oraz 12 list komponentéw. Tylko
komponenty ustawione na ON beda drukowane. Cztery kolumny beda drukowane, RAM,ROM,tabele serii
200 i 900 oraz EEPROM. Nagtéwki identyfikacyjne beda drukowane nad kazdg kolumna.

Change Program Mode Password

Wcisnij (*,7,8 nastepnie 5 cyfr hasta) aby zmieni¢ hasto do wejscia w tryb programowania. System
fabrycznie ma ustawione hasto ,22222". Jezeli chcesz zastrzec korzystanie z tego trybu tylko dla siebie,
wprowadz swdj wkasny numer.

Jesli zapomniates swoje hasto, skontaktuj sie z nami w celu uzyskania pomocy.

Precision Ratioing - Additives

Wcisnij (*,8,2) aby dokona¢ precyzyjnego dawkowania wybranego dodatku. Wcisnij CE aby przetaczy¢ sie
pomiedzy (P/R OFF), (P/R 1), (P/R 2) etc. Tylko te komponenty okreslone jako ADDITIVE zostang
wyswietlone. Jezeli precyzyjne dawkowanie jest wybrane, okreslony dodatek ( wybrany funkcja *82)
zostanie dodany przed NATUTALS, wiec w odwrotnej kolejnosci. Dodanie NATURALS nastepuje po
dodaniu wybranego dodatku i jest obliczone jako doktadna procentowa czes¢ wybranego komponentu.
Poniewaz dawka NATURALS jest znacznie wieksza, metoda ta pozwala na bardziej doktadne dawkowanie
wybranego komponentu.
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Progressive Metering

Pomiar progresywny pozwala na doktadniejsze dozowanie wybranego komponentu. Jakkolwiek czas cyklu
zostanie wydtuzony o kilka dodatkowych sekund.

Przy normalnej pracy dozownika, dozowanie danego materiatu nastepuje w trakcie pojedynczego otwarcia
zaworu. Dla wiekszosci proceséw tego typu dozowanie zapewnia wystarczajacg doktadnos$¢ dozowania.
Jezeli czas cycklu dozowania nie jest priorytetowy w danym procesie, mozemy zwiekszy¢ doktadnosé
dozowania danego komponentu poprzez wydtuzenie czasu jego dozowania.

*83 zalgcza progresywne dozowanie danego materiatu. Funkcja ta ustawia parametry tak aby dozowanie
przebiegato w mniejszych doktadniejszych dawkach, skutkujac wiekszg dokladnoscia.

Pierwsza dawka osigga 85 % zamierzonej ilosci. Nastepnie kolejne dawki podawane sa jako potowa
pozostatej wartosci. Program zbliza sie do zamierzonej wartosci poki jej nie osiggnie lub osiagnie z
doktadnosciag 1 %.

Backdoor Password

Wcisnij (*,8,6) aby wybra¢ nowe “Back Door” hasto dla Twojego oprogramowania. Display wyswietli DOOR
PASSWORD Select (0-9): 00000 . Wcisnij 00001 do 00009 aby wybra¢ jedno z dziewigciu haset .
Skontaktuj sie z nami po aktualny numer

Volumetric Mode

Wcisnij (*,8,7) aby ustawi¢ znacznik w tryb wolumetryczny. Uzyj * aby przetgczyé znacznik ON/OFF.
Wcisnij EXIT gdy gotowe. Gdy zasilanie zostanie wylgczone znacznik ustawia sie na OFF. Ze znacznikiem
ustawionym na ON, pomiary wagi sg catkowicie ignorowane. Korekcja btedéw oraz rekalibracja
czestotliwosci nie sg realizowane. Urzgdzenie dziata jak dozownik wolumetryczny. Ustawienie tego
znacznika pozwala na funkcjonowanie nawet po uszkodzeniu wagi tensometrycznej. Czasy dawkowania
beda bazowaly na ustawieniach parametrow WT oraz TI.

Printout Display

Wcisnij (*,8,8) aby wywota¢ wydruk danych z wyswietlacza. Data, czas, numer urzgdzenia i displaya
zostanie wydrukowany :

Date: 11/09/93
Time: 17:22:01
Machine number: 002

Display Readout: P 500.0

Jest to pomocne w ustaleniu doktadnosci wagi tensometrycznej wg. ISO oraz innych miedzynarodowych
programéw jakosciowych.

Rekomendowana procedura to :

1. Wprowadz system w tryb programowania.

2. Wcisnij *88 aby wydrukowa¢ wage pustej szalki wagowe;.

3. Poldz znang i certyfikowana mase na szalke wagi.

4. Wocisnij *88 ponownie w celu wydrukowania pomiaru.

5. Réznica pomigdzy warto$ciami powinna odpowiadac certyfikowanej prébce.
Select Weight Unit

Wcisnij (*,8,9) aby wybrac odpowiednia jednostke wagi (GRAMY, KILOGRAMY, UNCJE, FUNTY). Uzyj
klawisza * aby przetaczy¢ pomiedzy dostepnymi opcjami. Wcisnij EXIT gdy wybrana jednostka zostanie
wyswietlona.

Update Controller Software From USB Drive

Wcisnij (*,9,3) aby zainicjowa¢ aktualizacje oprogramowania z USB. Kontroler przeszuka folder
maguire dla plikéw : UPDATER3.BIN, 912WFxxxxx.crc , and 912WFxXXxx.s28
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Update Controller NET Software From USB Drive

Wcisnij (*,9,4) aby zainicjowac aktualizcje oprogramowania sieciowego z napedu USB.

SELECT COMM. SPEED (Set Baud Rate)

Wcisnij (*,9,5) aby wybra¢ predkos¢ portu COM. Opcje do wyboru to 1200 oraz 2400.
Domysinie ustawiona predkosé to 1200.

USBC Driver Version

Wcisnij (*,9,7) aby wyswietli¢ wersje sterownika USBC. Woci$nij * aby zaktualizowa¢ sterownik
z flash drive. Wcisnij CE aby zweryfikowa¢ naped USB.

Display Load Cell Raw Signal (counts)
Wcisnij (*,9,8) aby ustawi¢ znacznik RAW-SIGNAL do odczytu bezposrednio z czujnikbw zamiast w
jednostkach wagi. Klawisz * stuzy do przetgczania ON/OFF. Exit konczy operacje. Sygnat z czujnikéw, bez

ich matematycznej obrébki, ukazuje doktadnos$¢ ich dziatania. Funkcjonowanie czujnikdw moze by¢
monitorowane bez wzgledu na niewtasciwg wczesniejsza kalibracje wagi.:

CLEAR ALL DATA
Wecisnij (*,0,0) aby wszystkie pola danych CLEAR ALL DATA.

Po wcisnieciu VIEW i przejsciu przez * display pokaze (00=CLEAR) przez 5 sekund. W czasie
tych 5 sekund mozesz zresetowac¢ wszystkie dane wciskajac 2 razy 0.

Enable Weight Calibration of the Load Cells

Wcisnij (*,9,9) aby ustawi¢ znacznik to set flag umozliwiajacy kalibracje wagi tensometrycznej.
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Parameters - What they relate to:
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Parameters Introduction

Praca dozownika zalezy od konkretnych wewnetrznych parametréw kontrolera. Poniewaz wymagania klientéw bardzo sie
rozrastaja, stworzylismy mozliwo$¢ zmiany ponad 160 parametréw za pomoca panelu klawiszy. Dostgpna jest jedna Glowna grupa
parametréw oraz 12 grup komponentéw.

Skrotowe informacije podane sa najpierw. Petne informacje udzielone sa w nastepnej sekcji.

ﬂ Parametry przedstawione ponizej sg oryginalnymi parametrami modelu 940. Oryginalne

- parametry innych modeli przedstawione sg po koniec rozdziatu.
NOTE

Parametry to pie¢ cyfr, poprzedzone przez zero.

TIMES Czasy sa wyrazone w sekundach, minutach lub przerwaniach. (244 przerwan = 1 sekunda).

WEIGHTS Masa jest zawsze wyrazona w gramach.
Modele 100 oraz 200 uzywajg dziesietnych graméw: (xxxx.x). (00010 = 1 gram)
Modele 400, 900, oraz 1800; petne gramy: (xxxxx). (00050 = 50 grams)

PERCENTS Procenty wyrazone sa w dziesietnych dla ustawier: (Oxxx.x), oraz w petnych procentach dla
innych danych (00xxx).

Nawigacja parametrow

W liscie komponentéw :
Najwyzszy parametr (TYPE) jest zawsze dostepny.
Inne parametry sa niedostepne dopdki (TYPE) jest ustawiane.

Pierwsze wcisniecie klawisza PARA spowoduje wejécie na sama goére gtéwnej listy. Nastepnie pierwsze wcisniecie klawisza SET
spowoduje wejscie na gore listy komponentéw. Wcisnij PARA aby przesuna¢ sie w doét kazdej listy.

Podczas edyciji listy komponentdw, wcisnij klawisz SET aby przej$¢ do odpowiedniej pozycji w nastepnej Liszcie. To pozwala na
natychmiastowe przejrzenie parametru w kazdej z grup.

Aby zmieni¢ wyswietlany parametr wpisz nowy numer w miejsce starego. Klawisz CE spowoduje, przed wprowadzeniem ostatniej
cyfry, wykasowanie wpisanej wartosci. Wiasciwosci kazdego parametru sa wyjasnione w innym miejscu podrecznika.

W jakiejkolwiek liscie komponentow, jezeli TYPE jest ustawiony na OFF, (_TY=0OFF); inne parametry w tej liscie sa niedostepne.
EXIT spowoduje opuszczenie opcji.

Navigating Parameters Quickly - Keypad Sequence:

Press B Aby wejs¢ w pierwszy parameter z listy (FLG)

Press Aby przej$é w dét listy

Press E] Aby przejs¢ w gore listy

Press . Aby przesung¢ w prawo (pierwszy raz, idzie do 1TY)
Press = Aby przesungé w lewo

Press . Aby wyij$¢ z opcji parametréw

Edition: July 2, 2007 57



WEIGH SCALE BLENDERDO MAGUIRE PRODUCTS, INC.

Lista parametrow - wyjasnienia

Parametry Glowne

(20 parameters) (900 series settings shown as example settings)

FLG 00000

MIX 00015

JOG 03030

FCV 00006

DTI 00006

KDF 00010
WDF 10010

BER 01000

ROC 00000

ROV 00000

RHL 00000

FUL 20000
MAX 30000

TH 01000
TL 00500

PRT 00000

System Options Flags — uaktywnia klawisze RECIPE, B ATCH, FAST oraz TAG.

Te cztery klawisze nie beda dziata¢ dopkdki nie ustawisz parametréw.

Klawisz RECIPE stuzy zachowaniu do 99 receptur.

Klawisz BATCH pozwala na wypetnienie Barrel or Gaylord.

Klawisz FAST pozwala na przejscie w tryb wyzszej wydajnosci.

Klawisz TAG pozwala na dodanie konkretnej wiadomosci do wydrukdThese four keys will NOT WORK unless
you set the parameter.

MIXER MOTOR TIME
Ten parametr okres$la jak diugo bedzie pracowat silnik mixera. Fabrycznie ten parametr ustawiony jest na 00015;
mieszadto bedzie pracowac 15 sekund.

MIXER MOTOR JOGGING, COUNTS and TIME
Parametr ten okresla ilo$¢ ruchéw mieszadta oraz czas pomiedzy kolejnymi ruchami.

FLOW CONTROL DELAY - TIME the Flow Contro | valve delays before opening (Seconds).
Ten parametr trzyma kazdy wkiad w komorze miksera przez czas zapewniajacy prawidtiowe zmiksowanie. Jest to
parametr dotyczacy tylko urzadzen wyposazonych w zawoér przeptywowy FCA pod komora mieszajaca.

WEIGH BIN DUMP TIME at end of cycle. (Seconds) .
Ten parametr okres$la jak dlugo bedzie otwarty zawér upustowy szalki wagowej. Zadne zmiany nie sg wymagane.

STABLE WEIGHT - Maximum variation in GRAMS between  two consecutive weight

STABLE WEIGHT TARE - Readings for reading to be acc  epted. (x or x.x)

KDF kontroluje czuto$¢ odczytéw wagi podczas kalibracji wagi tensometrycznej. Zadne zmiany nie sg
wymagane.

WDF kontroluje czutosé odczytéw wagi podczas normalnego funkcjonowania. Jezeli nadmierne wibracje
wptywajg na doktadnos¢ odczytu wagi, mozesz zwiekszy¢ jego wartosé

BAIL-OUT THRESHOLD - Excess GRAM weight before disp  ense is aborted.
Ten parametr kontroluje czuto$¢ awaryjnego upuszczenia, ktére zapobiega przepetnieniu szalki wagowej. Zmiany
nie sg wymagane.

REGRIND OVERCOLOR - ROC, ROV, and RHL help control regrind usage.
ROC okresla procentowy udziat REGRIND, ktéry bedzie traktowany jako Natural kiedy dawki COLOR i ADDITIVE
sg obliczane. To dodaje troche koloru i dodatkéw do Twojego przemiatu.

REGRIND OVERRIDE - ROV jest przeznaczony dla automatycznej kontroli procesu recyklingu przemiatu
REGRIND. Ten parametr wykryje gdy wiecej przemiatu jest produkowane niz zuzywane, spowoduje zwiekszenie
biezacych ustawien w celu uzycia wiekszej ilosci przemiatu. To pomaga zapobiec cofaniu sie materiatu w miynku.

REGRIND LEVELS — HI/LOW - RHL ma wplyw tylko jezeli czujnik poziomu jest zainstalowany w celu wykrycie
poziomu materiatu w podajniku REGRIND. Te czujniki moga rowniez okresli¢ procentowy zuzycie REGRIND.

FULL BIN WEIGHT - Maksymalna masa wktadu, uzalezniona od wielkosci szalki wagowej.

Maximum BIN WEIGHT - weight the software will targe t (grams).

FUL to maksymalna waga jaka moze zosta¢ podana w kazdym cyklu. Zmien tylko przy bardzo objeto$ciowym lub
ciezkim materiale.

MAX zapobiega przepetieniu szalki wagowej. Jest resetowany automatycznie w momencie zmiany parametru

VALID TARE WEIGHT HIGH - The highest acceptable TAR E weights for Blend cycle to start.

VALID TARE WEIGHT LOW - The lowest accept able TARE weights for Blend cycle to start.

TL zapobiega wystartowaniu bez zamontowania szalki wagowej.Niewymagane sg zmiany.

TH zapobiega wystartowaniu z petna szalka wagowa. Zmien TH tylko gdy bryly materiatu zwisajg z szalki.

REPORT INTERVAL - MINUTE interval between automatic  print of TOTALS.
Ten parametr spowoduje automatyczny wydruk tacznego zuzycia materiatu przez dozownik.

Edition: July 2, 2007 58



WEIGH SCALE BLENDERDO MAGUIRE PRODUCTS, INC.

DLY 00488

PRC 00010

STL 00122

LCL 00027
LCH 00039
LCF 00079
LCZ 00583

DS1 00000
DS2 00000
DS3 00000

XCV 00000
XRC 00040
TCV 00000
TRC 00040
XTP 05020
XAL 00005

XUL 00200
MPO 00000
SCR 00000
BCR 00000
CPL 00000
PTD 00020
MCT 00000
LIQ 11011

G2F 00000
XMO 00000
LTP 00005

LLF 10000
HLF 40000

RLO 00050
LT1 00000
LT2 00000

CYCLE START DELAY - Delay before cycle start. (Inte  rrupts)
Ten parametr okre$la czas przez jaki czujnik powinien by¢ odkryty przed rozpoczeciem cyklu.

MAX. PERCENTAGE CHANGE - Maximum allowable PERCENT rate change per cycle.
To zapobiega damiernym wahaniom w regulacji przeptywu przez oprogramowanie. Nie zmieniaj.

DISPENSE SETTLE TIME before a weight reading is tak en.

Czas (przerwania) pozwala materiatowi utozy¢ sie w szalce wagi przed dokonaniem odczytu. Wydtuz tylko w celu
spowolnienia rozpoczecia nastepnego cyklu. Tym samym spowoduje to obnizenie stosu materiatu w komorze
mieszajacej, w celu poprawienia miksowania w szczegélnych przypadkach.

Zakresy czujnikéw tensometrycznych, low slope, high slope, czestotliwosé, zero.
Nie zmieniaj — z wyjatkiem zastosowania innych czujnikéw tensometrycznych

The above 4 parameters relate to the characteristics of the LOAD CELLS on your blender. DO NOT CHANGE
THEM.

Zmiana ustawien regulatoréw tarczowych.

Powyzsze 2 parametry pozwalajg zewnetrznemu komputerowi zmieni¢ ustawienia regulatoréw tarczowych.
Uzywane sg w komputerowo kontrolowanych systemach, uzywajacych oprogramowania MLAN.

Extrusion control voltage output value

Rate of change of above value

Takeoff control voltage output value

Rate of change of above value

Trip point to force a correction

Percentage adjustment limit

Voltage adjustment limit

Powyzsze 7 parametréw zwigzanych jest z systemami kontroli wyttaczania.
Dla silnika pneumatycznego napedzajacego mikser

Na specjalny uzytek klienta

Czytnik kodu paskowego

Yield Control - Counts Per Linear unit of  measure

Pulse Train Delta

Monitor Cycle Time

Liquid Additive - Pump in a Drum (compone  nts 10, 11 ... one minute retries then switch 10to 1 1)
Alarm status for G2 communications (offli  ne alarm)

Maximum Extruder Output

Loss in Weight Trip Point in percent of B atch

Loss in Weight Low Level Fill
Loss in Weight High Level Fill (LLF and H LF are set by *22, LIW Model selection)

Lowest Dump Rate of Regrind (Grams/Second )
Loader Timeout #1 (Time in seconds)
Loader Timeout #2 (Time in seconds)

Component Parameters

(12 Groups of 14 parameters each)

The first digit is the component number. Component 1 is shown here. There are 11 more just like it.

1TY = OFF

DESIGNATES MATERIAL TYPE for this component.
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1CS 00000

1AL 00000

1XT 00000

1SE 01000

1IWT 24000
1T1 01952

1M1 00001

1INC 00001

1PT 00000

1RP 00010

1RD 00300

1LA 00020

1PO 00000

Typy materiatéw to: REG, NAT, ADD, or OFF=NOT USED.

(0=OFF, 1=REG, 2=NAT, 3=ADD)

Musza by¢ ustawione przy pomocy funkcji *14 przed rozpoczeciem pracy systemu. Zobacz "TURNING ON
OUTPUTS".

Thumbwheel assignment or current setting entry.

Ten parametr odzwierciedla aktualne ustawienia lub zadania przypisane regulatorom tarczowym dla tego
komponentu. Zadne zmiany nie sa tutaj wymagane.

Last digit = number of retries before ALARM.
00001 to 00009 = wiacz alarm, wstrzymaj proces.
00011 to 00019 = wiacz alarm, kontynuuj proces.

Te parametry ustalajg funkcjonowanie ALARMU. W momencie wyczerpania materiatu lub niepetnego zatadunku,
te znaczniki instruujg kontroler co ma wykonaé. Ustawienia fabryczne dotyczg alarmowania Natural, Color, oraz
Additive, ale nie Regrind.

Move decimal left on color and additive settings.

Te parametry pozwalajg na wprowadzenie mniej niz (00.1) procenta dla COLOR i ADDITIVE.
Gdy jest 00010 ustawienia odczytywane sg jako X.XX procenta.

Gdy jest 00100 ustawienia odczytywane sg jako .XXX procenta.

Upper SETTING limits for thumbwheels (0xxx.x).
Ustawienia wieksze niz limit ograniczane sg do jego warto$ci (01000) = 100%

Te parametry moga ustawi¢ gorne limity dla regulatoréw. Dla koloréw i dodatkéw, nizsze ustawienia zapobiegng
marnotrawieniu drogiego materiatu.

WT/TI = czestotliwos¢ jaka bedzie uzywana dla obliczania nastepnego czasu dawkowania.

WT = the Weight portion of the dispense rate, calculated such that WT/T| equals the average of the last two
actual dispense rates.

Tl = the TIME portion of the dispense rate. (Interrupts)

These change AUTOMATICALLY during normal operation.

They are Weight and Time portions of the flow rate calibration.

Minimalna uzasadniona czestotliwo$¢ upuszczania GRAMS/sec. (full or tenth grams)
Korekcja btedow jest omijana gdy czestotliwo$¢ dawkowania jest nizsza.

Po wiaczeniu zasilania, te parametry ustawione sg na 1. Po kilku statych cyklach, zostajg zmniejszone do 80 %
aktualnego tempa przeptywu. To zapobiega nadmiernym zmianom w obliczeniach przeptywu w przypadku
wyczerpywania sie materiatu.

Dopuszczalny btad w gramach, w przypadku ktérych nie wykonuje sie korekciji.

To jest akceptowalny zakres dla kazdego komponentu. W diuzszym okresie czasu, zakres ten dostraja sie
automatycznie aby dopasowac sie do charakterystyki przeptywu kazdego materiatu.

Redukuje wartos¢ pierwszego prébnego dozowania

Procentowy btad niedowagi ktéry spowoduje powtdrzenie dawkowania.
Btad w gramach kt6ry spowoduje powtérzenie dawkowania.

Préby sa powtarzane dopdki oba warunki nie sa spetnione.

Czas opOGznienia zanim rozpocznie sie dawkowanie. (czas odpowiedzi mechanicznej, przerwania)

Te parametry okreslajg czas opdznienia pomiedzy odebraniem przez urzadzenie sygnatu i rozpoczeciem
dziatania. Zmien tylko w przypadku zmiany na niestandardowe urzadzenie.

Czestotliwos¢ pulsowania zaworéw mikropulsujacych.
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Lista parametrow — petny opis

PARAMETERY OGOLNE

FLG

MIX

JOG

FCV

DTI

Zmie n aby uaktywni ¢ klawisze RECIPE, BATCH, FAST oraz TAG

Te cztery klawisze oraz powigzane z nimi funkcje, nie beda aktywne dopdki nie ustawi sie
odpowiednio parametru FLG.

Gdy wszystkie cyfry ustawione sg na 0 (FLG 00000), wszystkie klawisze sg nieaktywne.
Druga cyfra ustawiona jest na 1 (FLG 01000), aktywna jest funkcja TAG.

Trzecia cyfra ustawiona jest na 1( FLG 00100), aktywna jest funkcja RECIPE.

Czwarta cyfra ustawiona na 1 (FLG 00010), aktywna jest funkcja FAST.

Pigta cyfra ustawiona na 1 (FLG 00001), aktywna jest funkcja BATCH.

Zmie n warto $€ aby mikser dzialat przez diu  zszy

MIX oznacza czas jaki bedzie pracowat mikser po otwarciu szalki wagi i zsypaniu
materiatu. Czas mieszania jest w sekundach.

Ustawienie wartosci 00015 spowoduje mieszanie przez 15 sekund. Ustawienie 29999
spowoduje dziatanie miksera przez ponad 8 godzin. Ustawienie 00099 spowoduje prace
miksera przez 360 sekund (6 minut)

JOG oznacza ilo $¢ dodatkowych wahni eé mieszadta po zako nczeniu gidwnego
mieszania

Po zakonczeniu gtbwnego mieszania, mieszadto wykonuje 1 obrét co 30 sekund. Obroty te
majg zapobiec zaleganiu materiatu w komorze oraz niebezpieczenstwu ze czujnik
pojemnosciowy w komorze mieszajacej bedzie zakryty przez diuzszy okres czasu.
Pierwsze 3 cyfry oznacza ile obrotéw nastgpi. Ostatnie dwie cyfry oznaczajg czestotliwosc
Z jakg beda nastepowac obroty. (w sekundach)

Domysinie ustawione jest 03030, co oznacza 1 obrét co 30 sekund.

Opédznia otwarcie i zamkni ecie zasuwy przeptywu
FCV kontroluje trzy r6zne elementy:
1) Cyfra 1 moze odwrdci¢ logike wyjscia kontrolera.
2) Cyfra 2i 3 ustawia czas przed zamknieciem.
3) Cyfra 4i5 ustawia czas przed otwarciem.

Gtéwng funkcjg parametru jest czas przez jaki materiat jest utrzymywany w komorze
mieszajgcej. Parametr ten oznaczajg cyfra 4 i 5-a. Jezeli twdj dozownik jest wyposazony w
zasuwe przeptywu materiat bedzie przez ten czas podtrzymywany w komorze mieszajacej.

Jakkolwiek duza ilos¢ materiatu w komorze mieszajacej rowniez obniza skutecznos¢ jego
wymieszania. Aby zapewni¢ skuteczne opréznienie komory mieszajgcej mozemy rowniez
ustawi¢ opdznienie ponownego zamkniecia zasuwy. Ustawienie FCV 00206 op6znia
zamkniecie zasuwy o 2 sekundy.

Prawdopodobnie nie b edzie konieczno $ci zmiany tego parametru.
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KDF
WDF

BER

ROC

DTl oznacza maksymalny czas w jakim nastgpi oproznenie szalki wagi. Czas ten zostanie
skrocony jezeli kontroler nie odnotuje zmiany w odczycie wagi

Normalnie nie wymaha zmian — Zmie n tylko w przypadku probleméw z wibracjami

KDF i WDF oznacza maksymalne akceptowalne zmiany w gramach miedzy kolejnymi
odczytami wagi. Jeden odczyt wymaga czasu 1 sekundy. Odczyty sg dokonywane do
czasu az dwa kolejne odczyty nie spetnig kryteriéw parametru. To zapobiega wahnieciom
ktére moga spowodowaé znaczne zaburzenia doktgdnosci. WDF pozwala rowniez 1 cyfrze
okresli¢ diugos¢ pomiaru. 1 na pierwszy miejscu oznacza % sekundy na odczyt. 2 oznacza
1sekunde. 3 oznacza 1 % sekundy az do 5 co oznacza 2 %2 sekundy. Im wieksza jest ta
wartos¢ tym wolniej nastepuje pomiar ale jest bardziej doktadny.

KDF jest uzywany do pomiaru kalibracji wagi, WDF do pomiaru podawanych materiatow.
Zmien tylko w przypadku du zych wibracji

BER oznacza BAILOUT ERROR. Dozownanie kontrolowane jest przez bardzo doktadny
ukitad czasowy. Jezeli zadozowana wartos¢ przekroczy wartos¢ docelowg nastepuje
bailout zatrzymanie dozowania.

Parametr BER okresla w gramach warto$¢ o jaka moze zostac¢ przekroczona warto$¢
zadozowana hie powodujgc zatrzymania dozowania w przypadku wystepowania wibracji.
W przypadku gdy wibracje powodujg zatrzymanie dozowania mozna zwiekszy¢ ten
parametr

Jezeli parametr BER ma 1 na kohcu BER 00201, po kazdym btednym zadozowaniu bailout
nastapi wydruk. To przydaje sie w momencie gdy obawiasz sie ze dozowanie znacznie
przekracza warto$¢ zadana.

Pozwala na dodanie pewnych dodatkéw ADDITIVE do jed  nego przemiatu REGRIND

ROC oznacza procent dodatku dodjednego z przemiatdw ktory bedzie traktowany jako
oryginat w momencie dozowania dodatku. Jezeli uwazasz ze niebedne jest dodanie koloru
lub dodatku do przemialu, ten parametr bedzie automatycznie widziat ze zostato to
wykonane.

Przyktad
ROC 01020

20 oznacza wez 20% componentu 1 (regrind) i powieksz catkowita ilo$¢ oryginatow o tg,
wartosc.

Regrind wynosi = 600 grams, Natural wynosi = 1400 grams.

przy 4 procentach, jezeli ROC=00000, Color wyniesie 56 grams.

Jezeli ROC=01020; zwieksz Natural 0 20 % z 600 gram, (120 grams).

Color wyniesie teraz 4 % z 1520 gram (1400+120) czyli 61 grams.

EXAMPLE: ROC setto (ROC 11020).

The first 1 means subtract. The second 1 selects component 1.

This means take 20 % of component 1, a Regrind, and reduce the NATURAL portions by
this amount. Whatever amount of component 1 is added, 20 percent of this amount will be
subtracted from the Natural amounts before a color calculation is made.

Edition: July 2, 2007 62



WEIGH SCALE BLENDERDO MAGUIRE PRODUCTS, INC.

ROV

RHL

FUL

MAX

TH
TL

Parametry ROV i RHL wspdétpracuja. Ich zadaniem jest regulacja ilosci przemiatu w
zaleznosci od sygnatéw jednego lub dwoch czujnikéw poziomu.

Czujniki poziomu sg wymagane aby ten parametr funkcjonowat.

6 Komponent ktory jest kontrolowany, automatycznie przypisany
jest do dolnego regulatora tarczowego.

Pierwsza cyfra parametru ROV oznacza kt6ry component jest kontrolowany przez tg
funkcje. Tylko komponenty 1 do 9 mogg by¢ kontrolowane.

Ostatnia cyfra oznacza skale zmiany. O oznacza zrob maksymalna zmiane natychmiast.
Kazda cyfra pomiedzy 1 i 9 oznacza zmiane procentowg jaka zostanie wykonana po
kazdym cyklu jezeli zmieni sie sygnat z czujnika.

Czujniki poziomu s a niezb edne aby ten parametr dziatat.

Zmien tylko w przypadku bardzo obj etosciowego lub ci ezkiego materiatu

FUL jest wagg catkowitego wsadu w gramach. Ustawienia fabryczne to
1000,2000,4000,9000,18000 w zaleznosci od modelu. Kryterium wyboru tej wielkosci byto
nie przekroczyé¢ objetosci maksymalnej szalki wagi.

Jezeli Twoj przemiat jest przestrzenny moze zaj$c koniecznos¢ zmniejszenia wagi
maksymalnej pojedynczego wsadu np. z 9000 na 7000 gram taka by mogt on sie zmiesci¢
w szalce wazgcej dozownika.

DISPENSE STATION CONFIGURATION.

Jezeli dozownik ma pracowac jako przeptywomierz, mierzacy ilos¢ przechodzacego
materiatu, mozesz ustawi¢ wartos¢ parametru na 00002. Gérne pokretto nastawcze
oznacza wage petnego wsadu 00.1 — 99,9 kg.

Ustawia si @ automatycznie po zmianie parametru FUL

Max oznacza maksymalng wage w gramach, jakg oprogramowanie zaakceptuje na szalce
wagi. Poczatkowa waga maksymalna na szalce jest zapisana w parametrze FUL. W
przypadku przekroczenia wagi ktéregos z komponentéw, waga catkowita moze wzrosnac
tak aby zostaly zachowane odpowiednie stosunki procentowe kompnentéw. Wyliczona
waga nie moze przekroczy¢ wartosci parametru MAX.

Zmien tylko w przypadku gdy materiat przykleja si @ do szalki wagi.
Parametry TH t TL wyznaczajg akeptowalne limity wagi dla pustej szalki.

Przed rozpoczeciem cyklu software sprawdza czy szalka wagi jest na miejscu i czy nie jest
petna. Aby to zrobi¢ sprawdza poczatkowg wage pustej szalki.

Jezeli waga pustej szalki jest ponizej wartosci TL(50gram), oprogramowanie przyjmuje ze
szalki niema lub na czyms$ zawista. Zatgcza alarm.

Jezeli waga pustej szalki jest powyzej TH (100 gram), oprogramowanie przyjmuje ze
materiat jest w szalce. W takim przypadku zatacza sig alarm i szalka sie otwiera prébujac
pozbyc sie materiatu.
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PRT

DLY

PRC

STL

LCL
LCH
LCF
LCZ
DS1
DS2
DS3

SCR

BCR

XCV
XRC

Zmien aby otrzyma ¢ automatyczny wydruk catkowitego zu  zycia materiatu.

PRT, ustawienie jakiejkolwiek wartosci innej niz 0 spowoduje wydruk zuzycia materiatu.
Naprzyktad 00120 spowoduje wydruk dancyh co kazde 2 godziny.

Rozwaz zmiany w przypadku probleméw z mieszaniem
DLY jest to czas przez jaki czujnik pojemnosciowy w komorze mieszajgcej powinien by¢
odkryty aby rozpoczat sie kolejny cykl nawazania. Aby unikng¢ przypadkowego rozoczecia

nawgzania wskutek chwilowego odstoniecia w trakcie mieszania, zalecany jest czas 2
sekund (00488).

Nie wymaga zmian
PRC
PRC oznacza maksymalng dopuszczalng zmiane procentowg na cykl. Zapobiega to

znacznym wahaniom dozowana oraz zapewnia stabilng prace dozownika w trudnych
warunkach.

Nie wymaga zmian

STL jest to czas jaki dajemy na stabilizacje szalki wagi po zadozowaniu materiatu. Ma to
na celu utozenie materiatu i ustabilizowanie wagi.

NIE ZMIENIAJ TEGO

Te cztery parametry maja na celu dopasowanie charakterystyki wagi tensometrycznej do
dozownika. NIE ZMIENIA ICH.

Dziata wyt acznie w trybie Dyspensera.
Omija ustawienia regulatoréw tarczowych.

Gdy dozownik dziata w trybie dyspensera, (FUL 00001), wartos¢ wsadu odczytywana jest z
gornego regulatora tarczowego lub z receptury jezeli srodkowy regulator tarczowy
wyznacza jej numer

Specjalne zyczenie klienta

Jezeli klient ma specjalne wymagania odnosnie oprogramowania, w tym parametrze
przechowywyany jest kod aktywujacy specjalng funkcje programu.

Uzywany wyt gcznie w dozownikach posiadaj qych wejscie na czytnik kodu
paskowego.

Jezeli jedno wejscie czytnika jest niezbedne aby wystartowaé nowy cykl, ustaw ten
parametr na 00001. Jezeli dwa wejscia aktywujg kolejny cykl wpisz 00002 etc.

Napiecie do kontroli wytlaczania
(wytacznie dla systemow z kontrolg wyttaczania)
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TCV
TRC

XTP

XAL

XUL

CPL

PTD
MPO

LIQ

XCV - "Napiecie kontroli predkosci wyttaczarki" uzywane jest w potgczeniu z naszym
oprogramowaniem do kontroli wyttaczania. Ta warto§¢ moze sie zmienia¢ od 0 do 1000
(XCV 00000 do 01000) i oznacza napiecie na pinie S na ztagczu AMPHONOL. Pin R jest
pinem zerowym dla tego napiecia.

Napiecie zmienia sie od 0 do 10 V. 01000 = 10.00 V. Ten parametr moze by¢ ustwiony
recznie, jakkolwiek jest kontrolowany przez logike uktadu kontroli wyttaczania lub
dedykowane oprogramowanie.

Gdy oprogramowanie zmienia warto$¢ tego napiecie, w gére lub w dot, controller wyswietli
(RAMPING) w tym czasie.

XRC - "Stopien zmiany predkosci wyttaczarki", oznacza warto$¢ o jakg opuszcza lub
podnosi napiecie sterujace. Wartos¢ moze sie zmienia¢ 0 to 40 (XRC 00000) do (XRC
00040). Domyslnie jest 00040.

Dla przyktadu jezeli XRC ustawiony jest na 1 wtedy wartos¢ XCV zwiekszy sie o0 1 (liczac
0,01V) co kazde 10 przerwan. Dla 24 liczy (0,24 V) na sekunde, co spowoduje catkowitg
zmiane napiecia od 0 do 10V w czasie 41 sekund.

Napiecie steruj gce odci agu
(Tylko dla systeméw kontroli wyttaczania)

Ten parametr kontroluje napiecie sterujgce predkoscig odciagu 0-10V

Extrusion Control Trip Point
(Tylko dla systemow kontroli wyttaczania)

Extrusion Control Adjustment Limit
(Tylko dla systemo6w kontroli wyttaczania)

Extrusion Control - Upper Adjustment Limit
(Tylko dla systemow kontroli wyttaczania)

Yield Control - Counts Per Linear unit of measure
(Tylko dla systemow kontroli wyttaczania)

Yield Control - Pulse Train Delta, trip point
(Tylko dla systeméw kontroli wyttaczania)
Dla nap edu pneumatycznego miksera w modelu Micro Blender.

MPO ustawia czas w dziesietnych czesciach sekundy dla obrotu zgodnego i przeciwnego z
ruchem wskazéwek zegara. MPO 00010 oznacza 1 sekunde w obu kierunkach.

Dla systeméw wyposa zonych w dozowniki ptynnego barwnika.

Uzytkownicy ptynnego barwnika dgzg do kompletnego oprdznienia zbiornika z barwnikiem
przed przetagczeniem na kolejny. Ta funkcja zapewnia przetgczenie na nowy zbiornik po
catkowitym opréznieniu poprzedniego. Domyslna warto$¢ parametru to LIQ 01011, ktory
oznacza pobdr materiatu sterowany wyjsciem 10. W przypadku braku barwnika system
przetacza sie na kolejny zbiornik wysterowywany wyjsciem 11.

Do napedu pomp moga zosta¢ wykorzystane rowniez gniazda na przodzie kontrolera
COLOR i ADDITIVE, parametr ma wtedy warto$¢ LIQ00506. Oznacza ze gtéwnym
dodatkiem jest COLOR (wyjscie 5) i w przypadku braku przetacza sie na ADDITIVE

(wyjscie 6)
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MCT

XMO

LTP

LLF

HLF

RLO

LT1
LT2

Monitor Cycle Time — monitorowanie czasu cyklu

Ten parametr ma za zadanie uprzedzi¢ o wydtuzajacym sie czasie cyklu. Monitoruje czas
cyklu i alarmuje w przypadku jezeli czas cyklu przekracza czas prawidtowego
funkcjonowania. Stuzy to detekcji mechanicznych uszkodzen np. sitownika lub szalki wagi.

Jezeli ustawione jest 00000 parametr jest nieaktywny. Jezeli ustawione jest MCT 02060
o0znacza to ze alarm zostanie zalgczony w przypadku gdy czas cyklu zostanie
przekroczony dwukrotnie02xxx lub o 60s xx060.

Po wiagczeniu dozownika parametr jest nieaktywny. Parametr jest aktywowany po
osiggnieciu stabilnej pracy.

Jezeli alarm zostat aktywowany, display wyswietli (TIME OUT).

Wcisnij przycisk alarm silence aby zresetowac alarm. Nowy cykl réwniez spowoduje
Zresetowanie alarmu.

Maximum Extruder Output
(Tylko dla systemow kontroli wyttaczania)

Loss In Weight Trip Point
(Tylko dla systeméw kontroli wyttaczania)

Loss In Weight Low Level Fill
(Tylko dla systemow kontroli wyttaczania)

Warto$¢ w gramach, ktéra spowoduje otwarcie zawory napetniajgcego LIW. Ten parametr
jest automatycznie ustawiony po ustawieniu modelu przez funkcje *22 — wybér midelu LIW.

Loss In Weight High Level Fill

Wartosé w gramach, ktéra spowoduje zamkniecie zawory napetniajgcego LIW. Ten
parametr jest automatycznie ustawiony po ustawieniu modelu przez funkcje *22 — wybér
midelu LIW.

Lowest Dump Rate of Regrind (Grams/Second)
(Prawdopodobnie nie bedzie koniecznosci zmiany tego parametru)

RLO jest to nizszy limit ustawien regulatora tarczowego dla przemiatu REGRIND.
Ustawienia mniejsze niz ten limit utrzymajg wartos¢ minimalng warto$¢ parametru.
Fabrycznie parametr ten ma wartos¢ RLO 0050 zezwalajacy na minimalne ustawienie 5%.

Loader Timeout #1, Loader Timeout #2
LT1 and LT2 (ustaw tylko jezeli dozownik kontroluje podajnikami )
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PARAMETERY KOMPONENTOW (12 grup po 13 parameterow w kazdym)
_TY Oznacza rodzaj materiatu dla tego komponentu

_TY parametr oznacza czy dany component jest uzywany i jakiego jest typu.

Typy materiatu to REGRINGD, NATURAL, ADDITIVE, lub NOT USED nie uzywany.
Ten parametr jest zachowany jako 5 cyfrowy numer ale wyswietlany jako 3 literowe
stowo :

OFF = Komponent nie uzywany,

REG = REGRIND - przemiat,

NAT = NATURAL - oryginat,

ADD = ADDITIVE- dodatek.

Uzyj klawisz * aby przelaczy¢ pomiedzy czterema opcjami.
(Wszystkie inne parametry wymagajg wpisania 5 cyfrowej liczby)

REGRIND (PROCENT MIESZANKI)

Te komponenty, ktére oznaczysz jako REGRIND, zostang dodane jako procentowa ilos¢
calej mieszanki.

NATURAL (STOSUNEK MASY KOMPONENTOW)

Te komponenty, ktére oznaczysz jako NATURAL, beda dodane w wznaczonych wzgledem
siebe proporcjach. Ich faktyczna zawarto$¢ procentowa bedzie zaleze¢ od tego ile podane
zostanie przemiatu REGRIND oraz dodatkéw ADDITIVE

ADDITIVE (PROCENT WSZYSTKICH ORYGNIALOW)

Kazdy komponent oznaczony jako ADDITIVE zostanie dodany jako procentowa ilos¢
wszystkich oryginatéw NATURALS.

Jezeli chcesz stworzy¢ mieszanke jako stosunek odpowiednich wag, np. komponenty 1,2,3,4
oraz 5 sg zmieszane jako 100,50,5,20 oraz 7 kilograméw. Wpisz wszystkie komponenty jako
NATURALS i wpisz dokladnie ich wagi. Mieszanka zostanie przygotowana zgodnie ze
stosunkiem wagowym poszczegoolnych skfadnikow.

Jezeli chcesz stworzy¢ mieszanke gdzie suma wszystkich sktadnikéw stanowi 100 %. Ustaw
wszystkie komponenty jako REGRIND a nastepnie wpisz ich wartosci procentowe. Suma
wszystkich sktadnikéw musi wynies¢ 100%. Jezeli suma bedzie wieksza lub mniejsza od 100
pojawi sie ostrzezenie.

Jakkolwiek zalecamy abys$ oznaczat poszczegélne sktadniki w nastepujacy sposob :

REGRIND - przemiat ; wszystkie materiaty, ktére nie wymagajg dodawania dodatkow.
Przewaznie jest to zawracany przemiat.

NATURAL - oryginat ; wszystkie materiaty, ktére stanowia wieksza$¢ mieszanki. Materiaty
oznaczone w ten spos6b beda podawane w stosunku wagowym wzgledem siebie.

ADDITIVE - dodatki; wszystkie materiaty, ktére dodawane do oryginatu (NTURALS) jako ich
zawartos¢ procentowa; kolor, stabilizator, antystatyk, etc.

CS Ustawiany automatycznie gdy wpisujesz ustawienia

_CS parametr przechowuje aktualane ustawienia, ktore zostaty wpisane za pomoca
klawiatury, funkcja SET.

Edition: July 2, 2007 67



WEIGH SCALE BLENDERDO MAGUIRE PRODUCTS, INC.

AL

Ten parametr moze roéwniez przypisa¢ dany komponent do jednego z trzech
regulatoréw tarczowych. To rowniez moze zosta¢ wykonane poprzez funkcje SET
oraz wybor klawiszy A,B lubC.

Gdy parametr ustawiony jest na 10000, 20000, lub 30000 komponent bedzie
sczytywat ustawienia gérnego, srodkowego lub dolnego regulatora tarczowego.

W specjalnych przypadkach gdy wystepujg 4 komponenty i dwa z nich lub wiecej to
oryginaly, jeden z nich moze mie¢ ustawienia obliczane automatycznie bazujac na
ustawieniach innych oryginatow. Tak ze suma nastaw wszystkich oryginatéw wynosi
1000. To jest realizowane przez ustawienie parametru CS na 40000. To pozwala na
kontrolowanie 4 komponentéw za pomocg 3 regulatoréw tarczowych. Trzy sg
przypisane, czwarty jest obliczany automatycznie.

Jezeli jest to system dla 4 lub mniej komponentow, mozesz uzywac funkcji *04 w
celu szybkiej konfiguraciji.

Ustawia funkcj e alarmu

_AL parametr alarmu. W przypadku wyczerpania materiatu lub zablokowania jego
przeptywu, ten parametr okresla sposob postepowania dozownika.

00000=brak alarmu, brak zatrzymania dozowania, brak powtérzenh. Jest to czasem
przydatna funkcja przy dozowaniu przemiatu.

00001 do 00009 = alarm zatgcza sie po okreslonej liczbie prob i kontynuuje
dozowanie az do osiggniecia zatozonej ilosci. Proces nie bedzie kontyuowany,
dopdki nie nastgpi usunieta przyczyna btedu. Ostatnia cyfra oznacza ilos¢ powtdrzen
po ktorych nastapi alarm. To jest wkasciwa opcja dla wszystkich niezbednych
komponentow.

00011 do 00019 = alarm zatgcza sie po okreslonej ilosci prob ale nastepnie
zatrzymuje kolejne proby i przechodzi do dozowania kolejnych komponentéw.
Alarm bedzie trwat do momentu usuniecia btedu lub rozpoczecia kolejnego cyklu.
Ten sposob dozowania bedzie odpowiedni dla materiatu, ktory ewentualnie mozemy
poming¢ w dozowaniu np. przemiat i przej$¢ do pozostatych komponentéw.

00021 do 00029 = zatrzymuje process, zalacza alarm i nie podejmuje kolejnych préb
zadozowania. Zatgcza alarm i czeka. Aby wystartowa¢ kolejne proby zadozowania,
konieczne jest wcisniecie przycisku RESET. Ten sposob jest pomocny w momencie
gdy potrzebujemy interwencji operatora w momencie wyczerpania materiatu.

Trzy pierwsze cyfry tego parametru (_ALXXX00) mogg zosta¢ uzyte do zatrzymania i
zalgczenia alarmu, jezeli nastgpi przedozowanie materiatu o okreslong ilosc.

Na przykitad : CAL 02004 spowoduje zatrzymanie systemu i zatgczenie alarmu, jezeli
warto$¢ zadozowana przekroczy wartos¢ nastawiong o 20 gram. Na ekranie pojawi
sie (C-OVER). Uzyj PAUSE lub POWER OFF aby zresetowac alarm.

CAL 50504 — spowoduje zatrzymanie dozowanie koloru, jezeli ilos¢ koloru
przekroczy wartos¢ zadang o 5%.
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XT

SE

WT
T

Ml

Pozwala na wprowadzenie warto $ci poni zej 00.1

_XT, jest cyfra, ktéra zmieni wprowadzong wartos¢. Wartos¢ parametru XT, moze

wynosi¢ 10 lub 100. Jezeli ustawimy 00010, punkt decymalny przesuniety jest w lewo

0 jedno miejsce i ustawienia sg nastepujgce X.XX procent. Jezeli ustawimy 00100,
przecinek jest przesuniety w lewo i nastawy wynoszg wttedy . XXX procent.

To pozwala na blizszg kontrole gdy dozowanie jest mniejsze niz 1 procent. W
przypadku ustawienia 00000, parametr jest nieaktyny.

Uzyj aby zablokowa € nadmierne nastawy oraz ograniczy ¢ dostep

_SE jest to gorny limit nastawéw dla tego komponentu. Pozwala to zapobiec
przypadkowym nadmiernym nastawom dokonanym przez operatora. W przypadku
dodatkéw, ma to na celu zapobiezeniu nadmiernemu podawaniu drogich
komponentow. Ustawienia wieksze od limitu zostang obnizone do wartosci
maksymalnej wyznaczonej przez parametr.

Przykiad : Jezeli najwyzsze ustawienia dla barwnika w Twoim zaktadzie wynosi 6%.
Mozesz wprowadzi¢ nastepujgcg wartos¢ _SE 00060. Wartos¢ podana jest w 0,1%.

Wszystkie nastawy powyzej 060 zostang obnizone do 6 procent.

Po ustawieniu pierwszej cyfry 1 (_SE 1xxxx), nastawy mogg by¢ wykonane tylko z
trybu programowania. Dostep jest ograniczony tylko do 0s6b znajgcych hasto trybu
programowania.

Ustawiany automatycznie podczas kalibracji

Parametry _WT oraz _TI zwigzane sg przeptywem i czasem dozowania kazdego z

materialdbw. Mogg zosta¢ zmienione recznie, poprzez wykonanie kalibracji rodzajowej

lub dostosujg sie samoczynnie po wykonaniu cyklu.

_WT oraz _TI to waga-WEIGHT oraz czas-TIME, okreslajg czas dozowania dla
okreslonego materiatu. Ten czas jest uzywany do obliczenia czasu otwarcia zaworu
w celu nasypania okreslonej ilosci materiatu.

Parametr okreslajacy czas dozowania jest ciggle korygowany. Jego wartos¢ jest
przechowywana w pamieci statej kontrolera po wytaczeniu dozownika.

Ustawiany automatycznie w czasie kalibracji oraz re  setowany 10 cykli po
zataczeniu zasilania

_MI wielkos$¢ jest ustawiona na 80% ciezaru materiatlu w gramach, ktéra moze
zostac¢ zadozowana w ciggu jednej sekundy bazujgc na standardowych czasach
dozowania.

Jezeli ilos¢ materiatu jest nizsza niz 80% warto$¢ standardowej dla danego
matriatu. Wskazuje to na bledne funcjonowanie elementow wykonawczych lub
wyciek materiatu. W tych warunkach normalna korekcja czasu dozowania jest
pomijana.
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Przyktad : dla dozownika slimakowego %" nhapedzanego silnikiem o obrotach 60
RPM, normalny przeptyw materiatu wynosi 1 gram na sekunde. Jezeli wartos¢
parametru wyrazona jest w dziesietnych czesciach grama, 80% tej wartosci wyniesie
(_M1 00008)

Wigczenie zasilania zawsze resetuje ten parametr na _MI 00001. Po 10 cyklach
wykonanych bez powtérzen, oprogramowanie wprowadzi wigsicwg wartosé.
Wyijatkiem jest przypadek gdy parametr _AL ustawiony jest na zero. Parametr Ml
pozostaje niezmieniony.

NC Zmienia si @ automatycznie w czasie

Parametr_NC oznacza dopuszczalny btgd w gramach, ktéry nie spowoduje zmiany
czasu dozowania przez oprogramowanie. Bltedy w gramach, ktére sg réwne lub
mniejsze niz ta warto$é, zostang zaakceptowane i nastapi korekcja btedu. Zadne
urzgdzenie nie jest idealne, dlatego musimy zatozy¢ ze pewna wielkos¢ btedu moze
wystagpic¢. Korekcja w dopuszczalnym zakresie wygeneruje dodatkowy btgd w
przypadku znacznej korekty i powiekszy odchytke. Ten parametr jest korygowany
automatycznie zaleznie od biezacych warunkéw pomiarowych.

Ta wartos¢ zostata ustawiona bazujgc na doswiadczeniu w budowie urzadzen
dozujacych. Jezeli po pewnym czasie komputer stwierdzi ze wartos¢ parametru jest
za mata lub za duza, dokona automatycznej korekty aby dopasowac sie do
warunkoéw panujacych przy Twoim urzadzeniu.

Korekta nastepuje o wartos¢ 1 lub 0.1 grama i nastepuje co kazde 20 cykli. Zmiany
sg dokonywane tylko jes$li sg niezbedne. Sprawdzenie wartosci tego parametru co
pewien czas da nam informacje czy wszystkie urzgdzenia pracujg w standardowym
zakesie btedu.

Jezeli recznie wpiszemy bardzo duzg wartos¢ w tym parametrze, wyeliminujemy
korekcje btedu dla danego komponentu. Jakkolwiek po kilku miesigcach,
oprogramowanie skoryguje wartos¢ z powrotem w dot. Jezeli chcesz wyeliminowaé
korekcje btedu na state, mozesz ustawi¢ wartos¢ parametru (_ NC29999).
Oprogramowanie rozpozna tg warto$¢ jako specjalng i nie bedzie jej zmieniat.
Komponent jest ciggle wazony i nastepuje powtorzenie w przypadku za niskiego
dozowania, ale czas dozowania bazuje na wcze$niej nauczonym i nie jest
korygowany w czasie. Sposob ten moze okazac sie stabilniejszy dla komponentow
dozowanych w matej ilosci, przy znacznych wibracjach.

PT Dla podajnikow slimakowych i zaworéw mikropulsuj  agcych

Parametr _PT spowoduje ze pierwsze zadozowanie materiatu bedzie wartoscig
procentowg catkowitej wagi danego komponentu. Na przyktad 4PT 00090 pierwsze
zadozowanie wyniesie 90 procent wagi docelowej. Nastgpig powtdrzenia ale kazdy
bedzie w wielkosci 50 % pozostatosci. Seria powtorzen bedzie nastepowac az
spetnione zostang wymagania odnosnie powtdrzen zawarte w parametrach RP oraz
RD. Parametr PT jest najbardziej efektywny dla urzadzen o niskiej wydajnosci jak np.
podajniki slimakowe. Przy ustawieniu parametru PT ustaw rOwniez parametr RP na
00001. To wymusi powtdrzenia do momentu osiggniecia doktadnosci 1 procenta
wartosci docelowej danego komponentu, w zamian do 10. To poprawi doktadnos$é.
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RP Nie wymaga zmian
_RD _RD jest ustawiany automatycznie po wykonaniu kalib racji

Te dwa parametry okreslajg dopuszczalny btgd dozowania dla kazdego komponentu.

_RP oznacza niedowage wyrazong w procentach wagi docelowej oraz _RP oznacza
niedowage wyrazong w w gramach wagi docelowaj. Te parametry uzywane sg
jednoczesnie, jakkolwiek jeden z nich moze spowodowaé “powtdrzenie” (w celu
osiggniecia docelowej wagi ).

“Powtorzenie” jest to dodatkowa dawka materiatu, ktérej brakuje do osiggniecia
wartosci docelowej. Jest to realizowane tylko gdy zadozowana ilos¢ materiatu jest
mniejsza od docelowej.

Powtrorzenia bedg realizowane do momentu az niezbedna ilos¢ materiatu bedzie
réwna lub mniejsza od ilosci procentowej RP oraz wagowej _RD.

Parametr _RP jest wazny gdy dozujemy mate ilosci koloru lub dodatku. Duze réznice
procentowe mogg wystapi¢ w przypadku dozowania matych ilosci.

Parametr _RD jest istotny gdy dozujemy duze ilosci koloru lub dodatku. Duze btedy
wagowe mogag wystgpi¢ gdy dozujemy duze zawartosci procentowe materiatu.

“powtorzenia”. Oba parametry muszg by¢ spetnione zanim
process bedzie kontyuowany, z jednym wyjatkiem. Jezeli
parametr alarmu _AL ustawimy na 00000, oznacza to ze nie
chcemy zatrzymywac procesu, wiec parametry nie sg brane pod
uwage. Pierwsza zadozowana dawka bedzie akceptowana i nie
bedzie powtoérzen.

0 Pamietaj ze jeden z dwoch powyzszych parametrow spowoduje

NOTE

LA Zmien gdy zmieniasz urz gdzenie dozuj ace

_LA oznacza czas opdznienia reakcji mechanicznych urzadzen dozujgcych na
sygnat sterujacy z kontrolera. Czas ten dodawany jest automatycznie do wszystkich
czasOw dozowania.

Zmiana urzadzenia dozujgcego np. srednicy cylndra dozownika slimakowego, moze
wymagac zmiany tego parametru.

Parametr ten oznacza czas wyrazony w przerwaniach, jaki minie od momentu
pojawienia sie sygnatu a faktycznego przeptywu materiatu. Wystepujg 244
przerwania na sekunde. Aby wyznaczy¢ ten czas, uzyj funkcji czasowego dozowania
w trybie manualnym.

Postepujac zgodnie z instukcjami podanymi w sterowaniu recznym (klawisz TIME),
zacznij dozowanie z czasem 1 (001). Zwiekszaj sukcesywnie tg wielko$¢ dopoki nie
zauwazysz ruchu urzadzenia dozujgcego oraz przeptywu materiatu. Do wyznaczonej
wartosci dodaj 5 aby okresli¢ wartos¢ parametru. Czas LAG, ktéry jest za krotki
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moze powodowaé problemy. Dlatego do wyznaczonej wartosci parametru nalezy
dodac wspotczynik bezpieczenstwa o wartosci 5.

Wartosc¢ tego parametru jest wstepnie okreslona dla montowanych fabrycznie
urzadzen dozujacy. Kiedy dozujemy bardzo mate ilosci, wartos¢ parametru jest
bardzo istotna. Za maty czas LAG spowoduje brak zadozowania spowodu
bezwladnosci urzadzenia dozujacego. Za duza wartos¢ parametru bedzie skutkowac
przedozowaniem.

Typowe wartosci parametru LAG : (czas minimum + 5)
15 — dla silnikbw AC zasilanych przez przekaznik

10 — dla 1" sitownikdéw napedzajgcych zasuwy poziome
127 — dla automatycznego kontrolera predkosci.

PO Tylko dla dozownikéw mikropulsuj  gcych

_PO ustawia czas zalgczenia i wytgczenia urzgdzenia dozujgcego podczas jego
wysterowania. To skutkuje pulsujgcym dziataniem. Ten parametr uzywany jest w
potaczeniu z dozownikiem mikropulsujgcym. Ustaw 00000 dla normalnej pracy.
Ustaw 00101 dla pracy pulsujgcej. Pierwsze 3 cyfry (001xx) oznaczajg czas
wigczenie w dziesietnych sekundy. Ostatnie dwie cyfry (xxx01) okreslajg czas
wytgczenia. Wieksze warto$ci powodujg mniejszg przepustowosc¢ dozownika
mikropulsujacego bez wptywu na jego doktadnosé. Mniejsze wartosci mogag nie
pozwoli¢ na petne otwarcie zaworu.

Wyijscie puslujgce moze réwniez wspomagac¢ dozowanie regranulatu lub proszku,
jezeli materiaty majg tendencje do mostkowania. Parametr o wartosci 00501
spowoduje otwarcie zaworu na % sekundy (5/10 sekundy), czas wystarczajgco dtugi
aby spowodowac¢ zadozowanie. Czas zamkniecia 1/10 sekundy, jest wystarczajacy
aby catkowicie zamkna¢ zasuwe. Szybkie ruchy zasuwy moga wspomaéc przeptyw
materiatu.

Sekwencja klawiszy do zmiany parametréw, zobacz ost  atnig sekcj e parametrow.
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Fabryczne ustawienia parametrow — oprogramowanie FO

UR

Ponizej znajduje sie lista parametrow fabrycznych, jakie pojawig sie po wykonaniu polecenia CLEAR ALL lub zmiany

modelu.

Lista parametréw :

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 30 30 30 30 30 30
JOG 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030 3030
FCV 5 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
DTI 6 6 6 6 6 6 4 4 4 4 4 4
KDF 10 10 10 10 10 10 2 2 2 2 2 2
WDF 10010 10010 10010 10010 10010 10010 10002 10002 10002 10002 10002 10002
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 04000 20000 20000 20000 20000 20000 9000 9000 9000 9000 9000 9000
MAX 6000 30000 30000 30000 30000 30000 13500 13500 13500 13500 13500 13500
T™H 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000
TL 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500
PRT 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DLY 244 488 488 488 488 488 488 488 488 488 488 488
PRC 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
STL 122 122 122 122 122 122 122 122 122 122 122 122
LCL 27 27 27 27 27 27 80 80 80 80 80 80
LCH 39 39 39 39 39 39 120 120 120 120 120 120
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 4 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 4 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
XTP 5050 5050 5050 5050 5050 5050 5050 5050 5050 5050 5050 5050
MPO 10 0 0 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 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
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 10007 10007 10007 10007 10007 10007 10007 10007 10007 10007 10007 10007
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 10 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
LLF 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000
HLF 12000 12000 12000 12000 12000 12000 12000 12000 12000 12000 12000 12000
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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Lista komponentéw:
Komponent 1 stanowi liste podstaowg dla wszystkich komponentow.
Lista innych kompnentéw pokazuje tylko te, ktére réznig sie od listy podstawowe;.
Component Blender Model:
Parameters:
3Kg Base Load Cells 10Kg Base Load Cells
220/240 140 MB 940 | 1840 | 420/ 440
1&2) (VV) (2"x3" or 3" x 6” Slide Gates)
iTY OFF OFF
1Ccs 00 00
1AL 04 04
IXT 00 00
1SE 1000 1000
IWT 26000 18000 22400 24000 24000 20800
1Tl 976 976 15616 1952 1952 7808
imi 01 01
INC 10 01
1PT 00 00
1RP 10 10
1RD 500 300 100
1LA 10 10 04 10
1PO 00 00
(3.4,7,8) (W) (3" Rnd, 2°x3" or 3" x 6" Slide Gates)
3TY OFF OFF
3cs 00 00
3AL 04 04
3XT 00 00
3SE 1000 128 22400 1000
3WT 26000 31232 15616 20800
3Tl 976 7808
3MI 01 01
3NC 10 01
3PT 00 00
3RP 10 10
3RD 500 50 300 100
3LA 10 04 10
3PO 00 00
5,6,9,A,B & C Always Feeders 5,6,9,A,B & C Always Feeders
5TY OFF OFF
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 15
5PO 00 00
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Zmiana ustawien parametrow

Aby zmieni¢ parametr nalezy wykonac ponzszg sekwencje :

Zmiana ustawie R parametrow - sekwencja klawiszy :
Przetacz STOP END OF CYCLE w pozycje dolng :

Wiacz zasilanie POWER ON. Zaczekaj 5 sekund, zanim pojawi sie WAITING

Wecisnij | * Display wyswietli: ENTER PASSWORD
Woeisnij [ 2 [ 2 ][ 2 ][ 2 ][ 2 ] Display wyswietli: PROGRAM
To jest tryb programowania PROGRAM MODE

Aby zmieni¢ parametry :

Powtarzaj az pojawi si¢ wymagany parametr. Jezeli
przeskoczysz swoéj parametr, mozesz sie cofng¢ wciskajac *.
Gdy wyswieli sie parametr, wprowdz nowg wartosé. Wprowadz
5 cyfr, poprzedz 0 jezeli to konieczne.

Dla prawidtowych nastawéw — sprawdz opisy w dziale
Parametry.

Wcisnij —

Wcisnij Display wyswietli : PROGRAM

Wcisnij Display wyswietli : SAVE USER SETTINGS
To zachowuje zmiany.

Weci$nij Display wyswietli: PROGRAM kiedy ustawienia zostang
zakonczone.

Dodatkowe informacje mozesz znalez¢ w dziale Klawiatura.
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Zachowywanie parametrow w User Backup Settings

Jezeli wprowadzone zmiany sg state, zachowaj je w pamieci User Bacup Settings.

Czasami podczas normalnej eksploatacji, szumy elektryczne lub zaktécenia radiowe moga uszkodzi¢ dane znajdujgce sie pamieci
operacyjnej. W takim przypadku niezbedne bedzie wykonanie procedury CLEAR.

"CLEAR" spowoduje wyczyszczenie pamieci operacyjnej i zastgpienie jej danymi zapisanymi w pamigci EEPROM.

Dobrym pomystem jest przechowywanie kopii danych z pamieci RAM zapisanej w pamieci EEPROM, ktére mozna wykorzystaé w
sytuacjach awaryjnych

Aby zachowac¢ wszystkie parametry w pamieci User Backup Settings, nalezy wykonaé.

Sekwencja klawiszy — zachowanie parametrow:

Wcisnij E] Display wyswietli: ENTER PASSWORD

Wcisnij [ 2 ][ 2 ][ 2 ][ 2 ][ 2 ] Display wuswietli : PROGRAM

Wcisnij E] Display wyswietli : INSTRUCTION [ __]
Wcisnij E]E] Display wyswietli : SAVE USER SETTINGS

Zaczekaj: po zakonczeniu, Display wyswietli : PROGRAM

Wcisnij . Display wyswieli: WAITING

Po wykonaniu powyzszego, wszystkie dane moga by¢ odzyskane z pamieci EEPROM po wykonaniu procedury CLEAR.

Aby odzyskac :

Odzyskaj parametry (CLEAR) z pami eci User Backup Settings — Sekwencja klawiatury:

Przelacznik Wylacz zasilanie kontroler
Przytrzymaj . Przytrzymaj wcisniety klawisz “CE”
Przelacznik Wigcz zasilanie kontrolera

Pusé . Pus¢ klawisz “CE”

Display wyswietli : *** CLEAR ***

Jezeli nie widzisz CLEAR na wyswietlaczu, powt6rz operacje.
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SEKCJA 3 - WYDRUKI
Monitorowanie dokladnosci systemu

*54 — Drukowanie parametrow cykli

Najlepszy sposdb na monitorowanie systemu to podiaczenie pendrive lub drukarki do portu USD. Nalezy aktywowaé
wydruki poprzez wigczenie *54 na ON. System bedzie drukowat petne dane po zakonczeniu kazdego cyklu.

Zapisywanie na pami eci USB
Aby zapisa¢ dane na pamiecie USB, nalezy stworzy¢ katalog o nazwie maguire. Nastepnie w katalogu tworzymy
NoTE  Dlik tekstowy printer.txt. W pliku bedg zapisywane wyniki dozowania po zakonczeniu kazdego cyklu.

Gdy flaga *54 jest zatgczona, kontroler bedzie drukowat nagtéwek z 4 liniami informacji po zakonczeniu kazdego
cykKlu.

Wiaczanie funkcji *54 wydruk cykl po cyklu — sekwencja klawiszy:

Wcisnij E] Display wyswietli : ENTER PASSWORD
Wecisnij Display wyswietli : PROGRAM

BB EYE1EY
Wcisnij Display wyswietli : INSTRUCTION [ __]

Wciénij @[Z] Display wyswietli : PRINTED REPORTS DISABLED

Wcisnij Display wyswietli : PRINTED REPORTS ENABLED
Wciénij . Display wyswietli : PROGRAM
Wciénij . Display wyswietli : WAITING

Interpretacja wydrukow cyklu funkcji *54

10 lub 20 cykli danych, moze powiedzie¢ sporo o poprawnosci dziatania Twojego dozownika. Ponizszy opis pozwoli na poprawne
zinterpretowanie drukowanych danych.

Pojedynczy wydruk cyklu wyglada nastepujaco:

**1 R20.0** **2 N 100** **1 C 04.0** **1 A 04.0** TOTAL
*11/10/01* *16:17:53* RECIPE 0000 **|D# 051** * *WO 00000* OPRO00O
FINAL: DISP,% 0.0 0.0 1908.3 77.6 406 0. 0 .00 2000.1
RATE: GR/TIME 18224 976 19993 488 1297331232 1 0240 31232 9.9
15T DISP,TIME 0.0 0.0 1908.3 469 77.6 1826 0.0 .00 22

DEFINICJA KAZDEJ LINII

NAGLOWEK:

*1R 20.0** **2 N 100** **1 C 04.0** **1 A 04.0** TOTAL

Drukowany jako nagtéwek kazdej strony, lub raz na 10 cykli. Dodatkowa linia zostanie wydrukowana w przypadku wystepowania
dodatkowego komponentu. Drukowane sa tylko komponenty, ktére sg przetaczone na ON. Ustawienia dla regulatoréow tarczowych
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oraz typ materiatu sa pokazane dla kazdego komponentu. Jezeli ustawienia regulatora zostang zmienione, nowa warto$¢ zostanie
wydrukowana.

W tym przyktadzie, komponent 1 to REGRIND, komponent 2 — NATURAL, 3 i 4 to ADDITIVES — dodatki.
Nagtowek cyklu:

*11/10/01* *16:17:53* RECIPE 0000 **|D# 051** ** WO 00000* OPRO00

Data i godzina ukonczenia cyklu mieszania. RECIPE, ID, numer zlecenia oraz numer operatora nie wptywajg na prace dozownika
ale sg dodawane w celu identyfikacji blendera oraz typu pracy.

DANE LINIA 1:
FINAL: DISP,% 0.0 0.0 1908.3 77.6 4.06 0. 0 .00 2000.1
Dla kazdego materiatu, odpowiednia kolumna pokazuje wage dodanego materiatu oraz jego procentowy udziat w mieszance.

W tym przyktadzie zostato dodanych 1908,3 graméw NATURAL. KOLOR zostat dodany w ilosci 77,6 gramow, 4,06 procent
dodanego NATURAL. Troche ponad 4 % ktére zostalo zaprogramowane.

Ostatni numer, 2000.1 to catkowita masa mieszanki. Jest to suma wszystkich dodanych komponentéw.

DANE LINIA 2:

RATE: GR/TIME 18224 976 19993 488 1297331232 1 0240 31232 9.9

To sa wielkosci ukazujace czestotliwos¢ dawkowania kazdego materiatu. Sg to wielkosci okreslajace przez jaki czas
oprogramowanie wysterowato otwarcie zasuw poziomych lub podajnikéw srubowych, w celu zadawkowania okreslonej wielkosci
materiatu. Dane podane sg w gramach na przerwania. 1822,4 graméw dodanych w czasie 976 przerwan, sa to 4 sekundy.
Ostatnia liczba 9,9 gramow, jest waga pustej szalki wagowej tuz przed rozpoczeciem cyklu.

DANE LINIA 3:

15T DISP,TIME 0.0 0.0 1908.3 469 77.6 1826 0.0 .00 22

To pokazuje pierwsze dawkowanie w gramach dla kazdego materiatu oraz czas dawkowania ( w przerwaniach).

Jezeli pierwsza zadawkowana waga, (dane linii 3), odpowiada ostatniemu dawkowaniu, (dane linia 1), oznacza to ze zadne
powtdrzenia nie wystapity. Innymi stowy, oprogramowanie zaakceptowato pierwszg probe. Jezeli nie pasujg, znaczy to ze pierwsza
préba byta nieprawidtowa i jedna lub wiecej kolejnych préb wystapito. Druga cyfra to czas dawkowania ktéry oprogramowanie
okreslito jako prawidtowe dla pierwszego dawkowania.

Ostatnia cyfra (22) jest to licznik cykli, dogodny sposo6b aby utrzymywac¢ strony danych w porzadku, jak numer strony.

Opcjonalne linia "BAILOUT" :

232

Czwarta linia ( nie pokazywana w poczatkowym przykltadzie) zostanie wydrukowana jezeli jakiekolwiek dawkowanie przekroczy
zaprogramowang wage o okreslona wartos¢. Ta warto$é ustawiona jest przez parametr BER, zazwyczaj 200 gram. Przyktadowa
linia pokazana tutaj informuje ze komponent 3 przekroczyt zaprogramowang wage po dawkowaniu w czasie 232 przerwan.

BAILOUT jest zaprojektowany aby zapobiec przepetnieniu materiatu gdy poczatkowe ustawienia, sg catkowicie nieprawidtowe dla
urzgdzenia mierzacego. Po wystgpieniu bailout, nastapi wieksza niz normalnie korekcja bteddw.

Btedy bailout w kazdym czasie innym niz startup, sygnalizuje staby przeptyw materiatu lub nadmierne wibracje. W momencie
wystgpienia bailout, dawkowanie zostaje natychmiast przerwane w celu odczytu wagi. Z pomoca tej informacji, cykl funkcjonuje
normalnie.
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Diagnoza problemow z wydrukami *54

TOTAL BATCH WEIGHT : (DATA line 1)

Sprawdz catkowitg mase wktadu, (DANE linia 3 ), aby potwierdzi¢ model blendera. 2000 graméw okresla model serii 200. 400,
1000 oraz 2000 gram catkowitego wktadu, okresla model ktéry uzywa wag tensometrycznych 3K, oznacza to ze pomiat nastepuje z
doktadnoscig 0,1 grama. 4000, 9000 oraz 18000 gram masy catkowitej okresla wiekszy dozownik ktéry podaje z doktadnoscia w
petnych gramach.

TARE WEIGHT: (DATA line 2)
W danych linia2, punkt zerowy powinien by¢ staly z r6znica paru gram w kolejnych cyklach. Wigksze r6znice w masie punktu
zerowego, moga wskazywac¢ na nadmierne wibracje, nadmierne interferencje na szalce wagi lub uszkodzenie obwodu. Punkt

zerowy ponad lib ponizej zera nie jest problemem dopoki jest staty w kolejnych cyklach. Jesli problemy wystepuja, punkt zerowy
moze sie zmienia¢ do 50 gram. Rdznice 2 , 3 gram nie stanowig problemu.

RETRIES - POWTORZENIA: (DATA line 3 and 1, FIRST and FINAL dispense)

Gdy czas pierwszego dawkowania (DANE linia 3), nie odpowiadaja docelowej wartosci, (Dane linia 1), jedna lub wiecej préb
wystgpito. Kolejne powtdrzenia swiadczg o problemie. ktéry spowoduje procentowy biad.

Kolejne powtdrzenia mogg $wiadczy¢ o nastepujgcych problemach; podajnik jest pusty lub przeptyw materiatu jest tak nieréwna ze
pierwsze dawkowanie byto duzo za krétkie bez konkretnych powodéw. Parametry _RT oraz _RP okre$laja jaka wielkos$¢ btedu jest
konieczna w celu wywotania powtorzenia.

FLOW RATE NUMBERS - PRZEPLYW : (DATA line 2)

Sprawdz wielkos¢ przeptywu, (Dane linia 2), aby okresli¢ kazde urzadzenie dawkujace.

W ponizszym przyktadzie:

W kolumnie komponentu 1, 18224 oraz 976 oznacza 1822,4 graméw w 4 sekundy (244 przerwan = 1 sekunda). To jest 455,6
gramoéw na sekunde, typowy dla przeptywu przemiatu przez 3 sekundy.

W kolumnie komponentu 2, 19993 oraz 488 okresla 1999,3 graméw w 2 sekundy, lub 999,6 graméw na sekunde.
To jest cigzki materiat NATURAL, nie polyethylene.

W kolumnie komponentu 3, 12973 oraz 31232 okresla 1297,3 gramow na 31232 przerwan lub 128 sekund, dla czestotliwosci
przeptywu 9.99 gramo6w na sekunde. To jest 1” podajnik, od ktérego oczekujemy przeptywu w wielkosci 8 graméw na sekunde.
Nowsze podajniki uzywajace szybszych silniczkéw dostarczajg 16 graméw na sekunde.

W kolumnie komponentu 4, 10240 oraz 31232 okresla czestotliwosé przeptywu doktadnie 8 graméw na sekunde. Od kiedy te dwie
cyfry , odpowiadajg fabrycznym ustawieniom gdy dozownik zostat zainstalowany. Mozemy wnioskowaé ze komponent 4 nigdy nie
byt uzywany na tym dozowniku, lub przynajmniej raz zostata wykonana operacja CLEAR ALL.

Dane linia 3 waga komponentu 4 wynosi 0,0 , nagtéwek 4 komponentu ustawiony na 00,0 procent potwierdza ze komponent nie jest
uzywany.

Nastepujace informacje pomoga Ci ktére urzadzenie umieszczone jest na dozowniku.

Urzadzenie dawkuj ace materiat: W przybli zeniu
gramy na
sekund e:

¥%" Auger Feeders, Micro Pulse Valves 0.5-02

1" Auger Feeders 06 — 10

Vertical Valves 20-40

WSB 100 - Slide Gates 250 - 450

WSB 220, 420 - 3" Round Slide Gates 500 - 900
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WSB 240, 260, 440, 460, 940, 960, 1840, 1860 - 2" x 3" Slide Gates 500 - 900
WSB 240, 260, 440, 460, 940, 960, 1840, 1860 - 3" x 6” Slide Gates 3000 - 5000

ERROR CORRECTIONS — KOREKCJA Bt EDU : RATE NUMBERS: (DATA line 2)

Wielko$¢ korekcji uzywana jest przez oprogramowanie, w kazdym cyklu, do obliczania czaséw dawkowania. Czasy te sg
regulowane w kazdym cyklu dopéki doktadno$¢ sie nie ustabilizuje. Gdy znaczacy btad zostanie wykryty, oprogramowanie
wyreguluje wielkos¢ korekty.

Wielkos$¢ w gramach jest regulowana najpierw. Wielkos¢ czasu ( w przerwaniach) jest zmieniany gdy wielko$¢é w gramach spada
ponizej 16000 lub powyzej 32 000 ( w przyblizeniu). W takim przypadku obie wielkosci gramy i czas sg podwajane lub dzielone na
pot aby doprowadzi¢ wielkos¢ w gramach z powrotem pomiedzy 16000 i 32000.

To pomaga w utrzymaniu wszystkich wielkosci tak duzych jak to mozliwe, pozwalajac tym samym na przeprowadzenie jak
najdoktadniejszych obliczen, ale nie przepetié rejestru.

Tylko wielko$¢ graméw zmienia sie z cyklu na cykl, za wyjatkiem warunkéw wymienionych powyze;.

Sprawdz wielko$¢ w gramach dla serii kolejnych cykléw. Jezeli pozostaje niezmieniony, wtedy dawkowanie jest dostatecznie
doktadne aby nie wywotywaé korekcji bledéw. W innym przypadku parametry (Ml oraz NC) okreslajg kiedy wystepujaca korekcja
btedbw jest poza zakresem zapobiegajacym korekcji, ktéra powinna wystepowad.

Parametr PRC ogranicza regulacje do 10 procent. Nie oczekuj zadnej pojedynczej zmiany w gramach, wiekszej niz 10 procent.

Stopniowe zmniejszanie wielkosci w gramach sygnalizuje zmiejszajaca sie przepustowos$c¢, np. zmniejsza sig¢ zawarto$¢ podajnika.
Skok w przepustowosci ( zwiekszanie masy w gramach), wystepuje w przypadku dopetnienia podajnika.

Jezeli btedy pojawiajq sie, ale wielkos¢ w gramach nie jest regulowana. Sprawdz parametry NC oraz MI. Te parametry kontrolujg
czy wystepuje korekcja btedéw. Oba parametry sa regulowane automatycznie przez oprogramowanie. Ml jest ustawiony po kazdym
uruchomieniu, po 10 cyklach wykonanych bez powtdrzen. Ml zostanie ustawiony aby zasygnalizowac¢ osiggniecie 50 % normalnej
czestotliwosci przeptywu wyrazonej w gramach na sekunde.

Parametr NC zmienia sie w dtuzszym czasi funkcjonowania. NC sygnalizuje, w gramach, gérny limit btedu w 60 procentach
dawkowan. Wyzsza liczba sygnalizuje zazwyczaj staby przeptyw materiatu. Innymi zrédtami bledéw moga by¢, wibracje lub
dryfowanie punktu zerowego.

DISPENSE TIMING — CZAS DOZOWANIA: (DATA line 3)

Druga cyfra jest liczba przerwan, obliczona w celu prawidtowego dawkowania materiatu. Jezeli te czasy sg state ale waga pierwszej
dawki rozni sie od zaprogramowanej, przeptyw materiatu nie jest staly. Inna mozliwos¢ zrédta bledu to nadmierne wibracje lub
interferencja szalki wagowej.

Nadmierne wibracje, szczegélnie przy matych dawkach, moga powodowac¢ nieprawidtowe odczyty wagi chociaz waga dawki jest w
gruncie rzeczy prawidtowa.

Jezeli czasy sa bardzo mate, 10, 20, 30 przerwan, mozliwe ze przekracza to mozliwosci zasuw przesuwnych. Bardzo krotkie czasy
oznaczajg ze potrzebujesz malych ilosci materiatu, ale uzywasz zasuw o duzej przepustowosci. Podajnik slimakowy, zasuwa z
ogranicznikiem przeptywu lub mniejszy zawér pomoze w uzyskaniu wiekszej doktadnosci i kontroli.

Jezeli wielkos¢ czasu jest ponizej 5, dziatasz w zakresie bardzo trudnym do zrealizowania przez dozownik.

Parametr opéznienia LAG dodaje czas do kazdego dawkowania. Ma to na celu kompensacje czasu na poczatku dawkowania, aby
da¢ czas na zbudowanie cisnienia i przesuniecie zaworu. Czas LAG jest zawsze troszke diuzszy od niezbednego minimum. Jezeli
obliczony czas dawkowania jest bardzo krotki, czas op6znienia LAG jest dodawany, w sporadycznych przypadkach moze
spowodowac zaktécenia w doktadnosci i doprowadzi¢ do przepetnienia.

PERCENTAGE ERRORS — BLEDY PROCENTOWE : (DATA line 1)

Gdy rozwazamy procentowe bledy dozowania koloru i dodatkéw, spdjrz ponizej.

1. Po pierwsze, poszukaj objawoéw powtdrzen. Powtdrzenia $wiadczg o problemach, ktére réwniez powodujg procentowe btedy.
Jezeli czas pierwszego dawkowania, (DANE linia 3), nie odpowiada ostatniemu dawkowaniu, (DANE linia 1), jedna lub wiecej préb
miato miejsce. To znaczy ze materiat z zasobnika sie wyczerpat lub przeptyw jest tak nierdwnomierny ze pierwsze dozowane

zostato skrocone bez konkretnego powodu. Parametry _RT i _RP okreslajg jaki btad niedowagi spowoduje powtdrzenie cyklu.

Powtdrzenia oraz niezgodno$é w dozowaniu moze w wielu przypadkach by¢ spowodowane zmianami poziomu materiatu w
podajniku.
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Nadmierne wibracje moga réwniez powodowa¢ btedne odczyty wagi oraz nieuzasadnione powtérzenia. Jezeli linia BAILOUT jest
sporadycznie drukowana, w wiekszosci jest to spowodowane przez wibracje. Zwiekszenie parametru BAILOUT powinno to
poprawic.

Nadmiernie wydtuzony czas LAG moze powodowa¢ powtdrzenia skutkujace przepetieniem.

2. Po drugie, spojrz na aktualnie zadozowang wage (DANE linia 1).

Kolor, na przyktad, jest okreslony jako procent NATURAL. W powyzszym przyktadzie, NATURAL wynosi 1908,3 gram, wiec kolor
przy 4 procentach NATURAL, wyniesie 76,3 gramow. W rzeczywisto$ci 77,6 graméw zostato zadozowane. Btad wynosi 1,3
gramoéw, przy spodziewanej doktadnosci podajnika slimakowego 1”.

Aktualny btad w gramach dozowania jest bardziej znaczacy niz btgd procentowy. Urzadzenia mechaniczne nie sg doskonate.
Wszystko co mozemy od nich wymagac to funkcjonowanie w rozsadnym zakresie doktadnosci. Ten zakres jest lepiej zdefiniowany
przez btad wyrazony w gramach niz procentach.

3. Po trzecie, spdéjrz na czas dozowania (DATNE linia 3).

Bardzo krétkie czasy (10, 20, 30 przerwan) oznacza ze urzadzenie nie bardzo odpowiada powierzonemu zadaniu. Doktadno$¢
bazujaca na procentach, bedzie sie pogarszata z cyklu na cykl. To moze by¢ akceptowalne tak dtugo dopdki wyniki procentowe sg
ciggle dokfadne.

BAILOUT: (linia 4)

W przypadku wystagpienia bailout, najczesiciej przyczyna sa nadmierne wibracje. Bailout moga powodowac takze inne problemy.
Zwieksz warto$¢ parametru BAL do 200 lub 300 gram w celu redukcji lub wyeliminowania niepotrzebnych bailouts.

Wibracje moga takze powodowac¢ spadek przeptywu z powodu dodanego czasu wymaganego w celu zapewnienia prawidtowego
odczytu wagi. Zwieksz parametr WDF do 2 lub 3 gram, (WDF 00003) lub (WDF 00030), lub wiecej jezeli jest to niezbedne.

Wydruk ustawien parametrow

Wcisnij (*,7,7) aby wdrukowaé kopie wszystkich wewnetrznych parametréw. Drukarka musi by¢ podtaczona i gotowa. Do 13 list
zostanie wydrukowanych. Lista gtéwna i 12 list komponentow. Tylko komponenty ktére sa zatlgczone ON zostang wydrukowane.
Cztery kolumny zostang wydrukowane, RAM, ROM, tabele serii 200 oraz 900; i EEPROM. Nagtéwki identyfikacyjne drukowane sg
nad kazdg kolumna.

Kalibracja wagi tensometrycznej - potwierdzona wydrukiem

Wcisnij (*,8,8) w trybie programowania aby wywota¢ wydruk wyswietlacza z przodu kontrolera. Data, czas, numer urzadzenia i
display wyswietli :

Data: 11/09/93
Czas: 17:22:01
Numer urzgdzenia: 002

Display Readout: P 500.0

To jest uzyteczne w celu zapewnienia wydruku badania doktadno$ci wagi tensometrycznej w celu zapewnienia norm 1SO lub innych
miedzynarodowych norm jakos$ci.

Rekomendowana procedura :

Przetacz urzadzenie w tryb programowania.

Wcisnij *88 w celu wydruku wagi pustej szalki.

Polt6z znany certyfikowany obcigznik na szalce wagowej.

Wocisnij ponownie *88 w celu wykonania wydruku zmierzonej wagi.

Ro6znica pomiedzy oboma wydrukami powinna odpowiada¢ znanemu wzorcowi.

agrwNE

Testy Specjalne — potwierdzone wydrukiem

Uzywajac znacznika *54 mozna wykonaé nastepujace testy :

Jezeli przeprowadzasz te specjalne testy w trybie manualnym lub w trybie programowania, wydruk nastgpi automatycznie po
kazdym tescie przy zatgczonym ON znaczniku PRINT (*54).
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Specjalne testy ktére produkujg wydruki to CZAS i KALIBRACJA.

CZAS - TIME (Zobacz KEYPAD, TIME; and PARAMETERS, _LA, dla uzyskania wiecej informacji)

Funkcja CZAS - TIME stuzy okresleniu czasu opéznienia réznych urzadzen pomiarowych. To rowniez pozwala testowaé
powtarzalno$¢ urzadzenia. Pojedyncza linia wydruku wyglada nastepujaco.

TIME COMP 1 [ 123 | 2749
key: component number
| dispense time (in interrupts; 244 = 1 sec.)
| weight dispensed

KALIBRACJA - CALIBRATE  (See KEYPAD, CALIBRATE for more information)

Funkcja KALIBRACJA — CALIBRATE pozwala kontrolerowi szybko nauczyé¢ sie przeptywu materiatu. Automatycznie sg ustawiane
parametry WAGI i CZASU, ktore okreslaja przeptyw materiatu. W celu uzyskania wiecej informacji, zobacz PARAMETERY, _RA,
_TI, and _MI. Pojedyncza linia wydruku wyglada nastepujaco:

CALIBRATE | cCOMP [ 1 [ 732 | 8795 | 15 | 3465

key: component number — numer komponentu

| dispense time — czas dozowania
| weight dispensed — zadozowana waga
[ lag time used — czas lag
min rate —
min
przeptyw
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Wydruk zuzycia materiatu - Material Usage Printout

Wocisniecie klawisza VIEW oraz nastepnie * spowoduje wydrukowanie zuzycia wszystkich materiatéw. Znacznik (*54) musi by¢ ON.
Wielkosci te sg sumowane od ostatniego wydruku, oraz ostatniego wyzerowania.

Ustawienie parametru PRT jako przerwe czasowg moze periodycznie i automatycznie drukowac te same informacje. (zobacz
PARAMETRY,PRT).

Wydruk wyglada nastepujaco:

DATE TIME
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
REG 05.0 2.4 4.8 15 5.0
NAT 100 47.4 100.0 28.6 100.0
COL 00.5 A4 .99 2 .99
ADD 00.5 4 .94 2 91
TOTAL 50.8 30.7

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

Zmierzone wartosci mogag by¢ w funtach lub kilogramach w zaleznosci od wyboru jednostek. Zobacz : tryb programowania, (*89).
Linia jest drukowana dla kazdego aktywnego komponentu. Kazda linia pokazuje numer komponentu, typ, ustawienia, gidwne oraz
biezace wielkosci.

Gtéwne wielkosci beda rosty dopoki nie zostang $wiadomie wyzerowane. To moze zostaé zrealizowane przez *00, lub poprzez
wcisniecie przez 5 sekund klawisza 00 po wydrukowaniu tych wielkosci.

Biezace wartosci zliczane sg od momentu ostatniego wydruku. Czas i godzina sg podane dla ostatnio zerowanych oraz dla ostatnio
drukowanych.

Procenty podane dla typu R (REGRIND) sg procentowym udziatem calej mieszanki. Procenty podane dla typu A (ADDITIVE) sa
procentowym udziatem wszystkich komponentéw typu N (NATURAL). Procenty podane dla typu N (NATURALS) okre$laja
procentowy udziat kazdego sktadnika w komponencie typu N (NATURALS).
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SECTION 4: PROBLEMY - TROUBLESHOOTING

Co nalezy wykonac - What To Do

1. Jezeli czytasz ten rozdziat, znaczy ze masz problemy. Aby zlokalizowa¢ i usung¢ problem, proponujemy przedsiewzigé
nastepujace kroki

2. Rozpocznij od przeczytania rozdziatu BLEDY W OKABLOWANIU - WIRING CONSIDERATIONS. Nawet jezeli system
pracowat przez pewien okres czasu, niska wilgotno$¢ oraz podwyzszone zaktdcenia elektromagnetyczne moga
powodowac nowe problemy.

3. Przeprowadz procedure CHECKOUT opisang na poczatku tego podrecznika. Jezeli co$ nie pracuje poprawnie przeczytaj
sekcje DIAGNOSTYKA ktora jest nastepna w kolejnosci.

4. Przeczytaj sekcje SEKWENCJA NORMALNEGO UZYTKOWANIA - NORMAL OPERATING SEQUENCE aby sie upewni¢
ze rozumiesz co nalezy wykonac¢. Jezeli ciggle nie jestes pewny jak dziata oprogramowanie — zadzwon do nas.

5. Przeczytaj liste typowych problemdw ktére sa opisane na nastepnej stronie.
6. Przeczytaj sekcje poswiecong weryfikowaniu czujnikow tensometrycznych aby upewnié sie ze dziatajg poprawnie.

7. Dla trudnych probleméw mozemy udzieli¢ pomocy na podstawie wydrukéw tabeli parametrow (KEYPAD, *77) i dwéch
stron wydruku cykl — po — cyklu (KEYPAD, *54). (Zobacz sekcje PRINTED OUTPUTS)

Aby wydrukowa ¢ tabele parametrow - Keypad Sequence:

Wcisnij Display wyswietli: (PASSWORD)

Wcisnij Display wyswietli: (P X)
Wcisnij Display wyswietli: INSTR _)
Wecisnij Display wyswietli: (PRINTING)
Wecisnij Display wyswietli: (P X)

Aby wydrukowa ¢ informacje CYKL PO CYKLU - Keypad Sequence:

Weci$nij Display wyswietli: INSTR _)

Wecisnij Display wyswietli: (PRNT OFF)
Weci$nij Display wyswietli: (PRNT ON)
Weciénij Display wyswietli: (P X)
Weciénij Display wyswietli: ( X)

Teraz uruchom normalnie dozownik w celu uzyskania dwéch stron wydruku CYKL-PO-CYKLU a nastepnie wyslij to
faksem wraz z wydrukiem parametréw do Twojego lokalnego przedstawiciela MAGUIRE. Zatacz rowniez krotka notatke
opisujaca Twaj proces, lokalizacje dozownika, czy jakie$ zmiany byly ostatnio wprowadzane oraz jakie problemy
wystepujg obecnie.

8. Sprébuj procedury CLEAR. Wytacz zasilanie. Wcisnij i przytrzymaj klawisz CE — wigcz zasilanie. Display wyswietli
(CLEAR).

9. Jako ostateczny srodek zaradczy wykonaj CLEARALL, (zobacz CLEAR ALL sekcje)

Lista typowych problemdw znajduje sie na nastepnej stronie.
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Typowe Problemy

Te problemy bazujg na rozmowach telefonicznych, ktére przeprowadzilismy z uzytkownikami dozownikéw.
1. Wyswietlacz nie pokazuje odczytéw bliskich zeru gdy wiaczone jest zasilanie, szalka jest pusta (plus/minus 10 gram)

e Czujniki tensometryczne nie sa podtgczone.

e Szalka wagi nie spoczywa prawidtowo i swobodnie na wspornikach lub wsporniki nie spoczywajg prawidtowo na $rubach
wystajacych z czujnikow.

«  Kontroler nie byt nigdy kalibrowany dla tych czujnikdw lub wtasnie wykonates CLEAR ALL. W takim wypadku bedzie
odbiegat o kilkaset gram. Zobacz kalibracje czujnikow tensometrycznych.

«  Czujniki tensometryczne sa uszkodzone. Zobacz — SPRAWDZENIE CZUJNIKOW TENSOMETRYCZNYCH

2. Kontroler zresetowat sie bez powodu. To oznacza zakiécenia elektromagnetyczne lub skoki napiecia zakltécajace prace
procesora
«  Zobacz WIRING CONSIDERATIONS, MONTAZ..

3. Swieci sie ALARM oraz display pokazuje wage powyzej 100 lub ponizej 50 gram. JeZeli powyzej 100, zawdr szalki wagowej
otwiera sie i zamyka co 6,7 sekund.

e W szalce znajduje sie materiat ktory nie moze wypase¢.

e Klapka szalki wagowej zacieta sie .

e Czujniki tensometryczne zawiesity sie lub sa zablokowane.

e Czujniki tensometryczne sa nieskalibrowane.

*  Nieprawidtowe uziemienie powoduje btedne odczyty czujnikdw.

3. Pierwsze dawkowanie nie nastgpito. Po kilku sekundach ALARM zaczat sie Swieci¢. Display wyswietlit (N x.x) i mruga.

e Zasilanie powietrzne nie jest podtaczone lub cisnienie jest za niskie.

e Zawoér NATURAL nie jest podtaczony prawidtowo.

«  Bezpiecznik 0,5 A w przednim panelu jest przepalony.

e Zasuwa pozioma NATURAL jest zablokowana. Ciegno sitownika jest skrzywiony.

4. Zawér dawkujacy NATURAL kontynuuje upuszczanie materiatu chociaz szalka wagowa ulegta przepetnieniu. Odczyt wagi jest
ciggle ponizej 2000 gram.

e Szalka wagi jest zablokowana.

e Czujniki tensometryczne sa zablokowane.

e Czujniki tensometryczne sa uszkodzone. Zobacz sprawdzanie czujnikéw tensometrycznych CHECKING THE LOAD
CELLS

5. System funkcjonuje ale potrzebuje wielu préb aby zrealizowa¢ prawidtowe dawkowanie. Nie moze nauczy¢ sie prawidtowego
dawkowania.
«  Wibracje powodujg powtarzajace sie "bailouts" , powodujac duze wahniecia w okresleniu czestotliwosci przeptywu.
Zwieksz parametr BER.
6. Regulatory tarczowe wydaja sie nie kontrolowa¢ ustawien wyjsciowych. Jedng lub wiecej diéd LED $wieci sie na state.

«  Kto$ zablokowat ustawienia uzywajac panelu klawiszy. Zobacz KEYPAD, PROGRAM MODE, SETTING.
e Parametr _SE ogranicza ustawienia regulatoréw. Zobacz KEYPAD, PROGRAM MODE, PARAMETERS, _SE.

7. Okazjonalnie system blokuje sie wykonujac powtdrzenia dawkowania komponentow ale czas powtorzenia jest tak krétki ze nic
nie zostaje zadawkowane.

o Parametr LAG TIME ma ustawiona za malg wartos¢. Zobacz KEYPAD, TIME, PARAMETER, _LA.
e Zawor zablokowat sie w pozycji zamkniete. Sprawdz swobode ruchu zaworu po odtgczeniu sprezonego powietrza.

8. System pracowat ale obecnie wykonuje niewytltumaczalne operacje.

¢ Wyladowanie statyczne lub skok napiecia spowodowat uszkodzenie pamieci RAM. Wykonaj operacje CLEAR lub
CLEARALL, a nastepnie wykonaj kalibracje wagi tensometrycznej oraz kalibracje przeptywu dla wszystkich materiatow.
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9. Display pokazuje 3100,0 nawet przy pustej szalce. To jest gérna warto$¢ odczytu z czujnika tensometrycznego.

e Czujniki tensometryczne nie sg podtgczone i uktad zdryfowat do gornego limitu.
e Cuzujniki zostaty obcigzane znacznie powyzej ich dopuszczalnych warto$ci i sg mechanicznie uszkodzone.

10. Dawkowanie z zasuw poziomych nie jest tak ptynne jak powinno by¢.

e Zasuwa blokuje sie nieznacznie. Przy pustym podajniku, poruszaj zasuwe aby sprawdzi¢ jej swobode ruchu. Nacisnij w
gore lub w dét sitownik aby wyosiowa¢ jego prace
e Materiat nie przeptywa ptynnie. Moze by¢ konieczne zastosowanie adaptora do usuwania mostkéw materiatowych.

11. Odczyty czujnikéw tensometrycznych nie sg state. Zmieniajg sie ok 100 gram z sekundy na sekunde.

e To jest kwestia wytadowan statycznych i nieprawidtowego uziemienia. Zobacz WIRING CONSIDERATIONS

«  Jezeli dryfujg powoli w jednym kierunku, wymagajac powtarzajacej sie rekalibracji, uktad na ptycie gtéwnej jest
uszkodzony. Zadzwon do nas.

. Jezeli waga punktu zerowego nie jest stabilna, cos moze fizycznie przeszkadza¢ w swobodzie ruchu czujnikow
tensometrycznych.

2. Pod koniec kazdego cyklu silnik mixera pracuje tylko przez utamek sekundy.

«  Silnik miksera pobiera duzg wartos¢ pradu podczas rozruchu. Jezeli zasilajgce napiecie jest niewystarczajace, jego
warto$¢ spadnie do tak niskiej wartosci ze spowoduje to zresetowanie komputera i zanik sygnatu sterujgcego silnika.
Display wyswietli sie podobnie jak wigczeniu zasilania. Podtacz zasilanie o lepszej wydajnosci pradowej lub uzyj
grubszego przewodu zasilajgcego.

Problemy z miksowaniem - Mix Problems

Klienci posiadajacy problemy z miksowaniem majg do wyboru kilka opciji.

Zmniejszenie rozmiaru wsadu poprzez obnizenie warto$ci parametru FUL. To powodujg dwie rzeczy. Po pierwsze, komponenty sa
dawkowane czesciej w mniejszych dawkach, ktére umieszczajg mniejsze warstwy materiatu w komorze mieszajacej. Po drugie,
obniza poziom materiatu w komorze mieszajgcej natychmiast po zadawkowaniu. W celu prawidtowego wymieszania materiatu
istotne jest aby tapy mieszajgce wystawaly nad gérna powierzchnie materiatu w trakcie mieszania. Dodanie duzego wkladu moze
zasypac tapy mieszajace, szczegolnie gdy dozownik nie pracuje na jego petnej przepustowosci. Mniejsze dawki, podczas redukc;ji
przepustowosci, pomoga zapobiec catkowitemu zakryciu fap mieszajgcych.

Upewnij sie ze czujnik poziomu jest zamontowany w jego najnizszej pozycji, oraz zwieksz czuto$¢ tak bardzo jak to mozliwe. Obie
operacje stuzg przeciwdziataniu zadawkowania wsadu ktéry spowodowaltby zakrycie tap mieszajacych.

W urzadzeniach niewyposazonych w zawory sterujace przeptywu (FCA), zwieksz parametr DLY do wartosci odpowiadajgcej 50 %
czasu pomiedzy cyklami. DLY jest to czas opdznienia ( w przerwaniach) od momentu odstoniecia czujnika do momentu
rozpoczecia kolejnego wsadu. Zwiekszenie DLY pozwala na opréznienie komory mieszajgcej zanim nastgpi kolejny wsad.
Maksymalna dopuszczalna warto$¢ dla DLY wynosi 29999 lub 122 sekund..

Mozesz zwiekszy¢ czas mieszania pod koniec kazdego wsadu poporzez zmiane dwoch ostatnich cyfr parametru MIX. Jezeli
przer6b jest bardzo wysoki, mozesz poprawi¢ miksowanie poprzez ustawienie ciagtej pracy miksera. Jakkolwiek, dodatkowy czas
mieszania moze spowodowac separacje materiatu po wstepnym mieszaniu. R6zna granulacja oraz elektrycznos¢ statyczna
zwiekszajg mozliwos¢ separacji przy nadmiernym miksowaniu.

Jezeli jest dozownik zamontowany jest na podstawie z zasobnikiem, powinien zostaé zamontowany dodatkowy zawér upustowy na
spodzie dozownika. Zawér ten powinien byé ustawiony w ten sposéb ze jest zamkniety gdy czujnik poziomu jest odkryty. Gdy
czujnik jest zakryty, zawor otwiera zasuwe aby wypusci¢ materiat. Celem tego zaworu jest zapewnienie miksowania. Parametr FCV
opdznia otwarcie tego zaworu na 6 sekund. Mozesz zwiekszy¢ czas opdznienia jezeli uwazasz ze konieczne jest wydtuzenie czasu
mieszania.

Przy modelu WSB-940, upewnij sie ze szalka ma zainstalowane dwie przegrody. To zapewni horyzontalne uwarstwienie materiatu
przed jego upuszczeniem do komory mieszajace;.

R6zna granulacja oraz r6zne ksztatty materiatu, szczego6lnie gtadkie nienaruszone grudki wraz z kwadratowymi kolorowymi
grudkami o wysokiej gestosci, moga sie separowa¢ w dozowniku. Lekkie okragte grudki przeptywajg jak woda dookota krawedzi,
podczas gdy ciezsze kwadratowe grudki zatrzymujg sie. To jest trudne do skorygowania. Najlepiej nie upuszczac tego rodzaju
mieszanek do duzych pojemnikéw.

Transportowanie podci$nieniowe moze réwniez powodowac¢ separacje materiatdw o ro6znej gestosci nasypowej. Zwieksz predkosé
powietrza aby zminimalizowac ten efekt.
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Model WSB-MB, serii 100, oraz niektdre urzadzenia serii 200 uzywaj powietrza do napedu miksera, w miejsce silnika
elektrycznego. Zalety napedu sprezonym powietrzem:

Poprawa skutecznosci mieszania dzieki dwukierunkowym ruchom tap mieszajgcych.

Brak zaktécen elektromagnetycznych wptywajacych na prace procesora, mniejsza podatnos$¢ na tego typu uszkodzenia.

Mniej elementéw elektronicznych na plycie, przez to mniejsza wrazliwo$¢ urzadzenia na skoki napiecia ktére stanowig znaczna
czes¢ wszystkich awarii urzgdzenia w trakcie catej eksploatacii.

Mniejsze zagrozenie dla personelu obstugujacego ze wzgledu na mniejsza sile napedowa oraz brak instalacji elektryczne;.

Jezeli masz problemy z mieszaniem przy pomocy silnika pneumatycznego, upewnij sie ze fapy wykonujg peten obrét o 270 stopni
przy kazdym ruchu. Jezeli nie, sprobuj nastepujacego:

Zwieksz cisnienie powietrza. Jezeli czujnik cisnienia pokazuje ponizej 5 BAR podczas pracy topat mieszajacych, wydajnosc
sprezonego powietrza jest za mala.

Zmniejsz wielko$¢ dawkowanego materiatu aby zredukowac site potrzebna do poruszenia fopat. Wyjasnione powyzej.

Zwieksz parametr MPO z 122 (1/2 sekundy) do 183 (3/4 sekundy) lub 244 ( 1 sekunda). To daje wiecej czasu na peten ruch topaty
mieszajacej. Mozesz réwniez zwiekszyé czas miksowania z 10 do 15 lub 20 sekund, w przypadku nizszej predkosci topat
mieszajacych, mozna wtedy wymieszac¢ podobna ilo$¢ mieszanki.

Zwiekszanie przepustowosci - Increasing Throughput

Prawidtowo dobrany dozownik powinien posiada¢ przepustowos¢, ktéra zawsze przekracza wymagania Twojego procesu. Jezeli z
jakiego$ powodu Twoj dozownik nie jest do$¢ wydolny, tutaj opisane jest kilka sposobdéw aby zwiekszy¢ jego przepustowosé.

1. Jezeli Twoéj dozownik jest wyposazony w zawor upustowy pod dozownikiem, spowoduje to spadek wydajnosci do 25 %.
Aby to zniwelowa¢, ustaw znacznik ,END FULL” uzywajac funkcji *44 wyjasnionej wczesniej. W trybie END FULL,
mieszanie rozpoczyna sie nawet gdy czujnik jest ciggle zastoniety podczas funkcjonowania zaworu upustowego

2. Jezeli Twdj proces pobiera jednorazowo znaczna wielkos¢ materiatu i zawarto$¢ dozownika nie jest odpowiednia do
potrzeb. Mozesz zosta¢ bez materiatu przez kilka sekund dopéki dozownik nie przygotuje kolejnego wsadu. Funkcja *44
END FULL réwniez skoryguje te objawy. Gdy czujnik jest odkryty, kompletny wktad jest natychmiast dostepny aby pomac
uzupetni¢ komore mieszajaca, zapewniajac wieksze rezerwy dla procesu

3.  Zwieksz parametr FUL. To ustawia wielko$¢ wsadu. Wieksze wsady zwiekszajg przepustowos¢. Zaleznie od granulacji
Twojego materiatu, mozesz zwiekszy¢ przepustowosc¢ o 20 — 40 %.

4. Zmniejsz DTI parametr. To jest wielko$¢ w sekundach okreslajaca czas otwarcia szalki wagowej w celu opréznienia.
Krotszy czas DTI skroci czas catego cyklu oraz zwiekszy przepustowosé

5. Wigcz "FAST" ON. To spowoduje szybkie dawkowanie wolumetryczne, do czterech razy, po kazdym dawkowaniu
grawimetrycznym.

6. Nie pomieszaj pojec¢ rezerwy i przepustowosci. Jezeli Twdj dozownik ma tymczasowe problemy ktére skutkujg,

wyczerpaniem sie zapaséw materiatu, Twoje rezerwy sa niewystarczajace. Zamontuj dodatkowy podajnik lub czujnik
poziomu materiatu ktory bedzie Cie informowat o wyczerpujacych sie komponentach.

Sekwencja Normalnego Uzytkowania

Ta sekcja przedstawi Ci jak system powinien funkcjonowac. Jezeli Twoj system nie dziata poprawnie, ten opis moze pomdc Ci
odnalez¢ zrodto btedu w Twoim systemie.

Wigcz zasilanie POWER ON:
Data biezacej wersji oprogramowania (V=xxxxxT) jest wyswietlana przez 1 sekunde, nastepnie pojawia sie informacja
sprawdzenie sum (CKS xxxx), hastepnie sprawdzenie pamieci ROM (ROM OK ), nastepnie wyswietlane jest (0). Waga w

szalce wagowej jest aktualnie wyswietlana. Powinno to by¢ 0 +/- kilka gram. W czasie pierwszych kilku minut
funkcjonowania, wyswietlane wartosci wagi moga dryfowac ze wzgledu na rozgrzewanie sie ukfadu.

Rozpocznij uzytkowanie:
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Urzadzenie rozpocznie dziatanie jezeli oba wytgczniki z lewej strony sg w potozeniu gérnym oraz czujnik w komorze
mieszajacej jest odkryty. Czujnik musi by¢ podtaczony z prawej strony kontrolera. Jezeli nie jest, efekt bedzie taki sam
jakby czujnik byt zakryty, urzadzenie nie wystartuje.

Jezeli klapka spustowa szalki stale otwiera sie i zamyka:

Jezeli przy pustej szalce pokazywana waga wynosi 100 gram lub wiecej, zawdr upustowy szalki wagowej bedzie dziatat
ciggle prébujac oprozni¢ szalke, ustaw poczatkowa warto$¢ wagi blizsza zeru. Jezeli szalka jest pusta a odczyty wagi sa
wieksze niz 100 gram cos jest blednie ustawione. Zobacz rozdziat testowanie czujnikéw tensometrycznych oraz
kalibrowanie wagi tensometryczne;j.

Jezeli zapala sie ALARM :
Jezeli waga szalki pokazuje -50 gram, alarm zapali sie i urzadzenie nie bedzie funkcjonowac¢. Zobacz rozdziat If the initial
TARE weight is below -50 grams the Alarm will flash and the unit will not operate. Zobacz rozdziat testowanie czujnikéw
tensometrycznych oraz kalibrowanie wagi tensometryczne;.

Poczatek sekwencji dawkowania:
Jezeli wartosci wagi w punkcie zerowym jest pomiedzy ,-50 band +100, urzadzenie rozpocznie dziatanie.

DISPLAY podczas dawkowania:
Podczas wszystkich dawkowan, typ (R,N,A) i numer komponentu bedzie wyswietlany sygnalizujac ktéry komponent jest
dawkowany. Jako wielkos$¢ inicjujgca wyswietlana jest waga pustej szalki wagowej. To sie nie zmieni podczas pierwszego
dawkowania. Po kazdym dawkowaniu, nowa warto$¢ materiatu w szalce jest podawana i wyswietlana.

Najpierw REGRINDS:
Jezeli REGRIND jest czescig mieszanki, jego dawkowanie nastgpi pierwsze ze wzgledu na wielkos¢. Od najwiekszej do
najmniejszej. Literka R pojawi sie na wyswietlaczu. Po tych dawkowaniach doktadna wartos¢ wagi jest zapisywana aby
okresli¢ miejsce pozostate w szalce dla pozostatych sktadnikdéw. Catkowita zmierzona wartosé¢ szalki pojawi sie na
wyswietlaczu po 2 sekundach po kazdym dawkowaniu.

Jako drugie NATURALS:
Dawkowanie NATURAL jest nastepne w kolejnosci. Wsady beda dodawane w kolejnosci wielkosci. Od najwigekszej do
najmniejszej. Litera N pojawi sie na wyswietlaczu. Doktadna warto$¢ NATURAL jest dodawana. Wielkos¢ NATURAL jest
nastepnie podstawiana do obliczenia dodatkéw ADDITIVE.

Jako trzecie ADDITIVES:

Dodatki ADDITIVE sg dodawane jako ostatnie. Kazde dawkowanie musi odpowiada¢ wymaganiom okreslonym przez
wewnetrzne parametry , w przeciwnym razie wystapig powtdrzenia i cykl nie bedzie kontynuowany.

Wyczerpanie materiatu:

Jezeli ktorykolwiek materiat sie wyczerpie lub jest za mato aby spetni¢ kryteria okreslone przez ustawione parametry —
proces nie bedzie kontynuowany. Kolejne proby dawkowania bedg nastepowac do czasu uzupetnienia lub wytgczenia
urzgdzenia. Display bedzie mrugat. Alarm zatgczy sie po 4 prébach. Ta ilos¢ préb przed zatgczeniem alarmu jest
okreslona parametrem (_AL). REGRIND moze by¢ ustawiony aby nie powodowac zatgczenia alarmu w momencie
wyczerpania. Zobacz PARAMETRY, _AL, jak ustawi¢ parametry ALARMU.

Jezeli ALARM zapala sie:
Nastapity wiecej niz cztery préby dawkowania ktérego$ komponentu. Komponent ktéry spowoduje zataczenie alarmu
bedzie prébowat zrealizowanie dawkowania. Display bedzie mrugat i pierwsza cyfra na wyswietlaczu bedzie okreslata ktéry
komponent jest zrédtem problemu. Aby kontynuowa¢ sekwencje dawkowania musisz dopetni¢ zablokowang prébe lub
wytgczyé zasilanie.

Oprdéznienie szalki wagowej:
Po wszystkich dozowaniach szalka wagi jest oprézniana poprzez upuszczenie materiatu do komory miksera. Zawor

spustowy zostaje otwarty przez 4 sekundy. (Parametr DTI)

Czujnik poziomu zakryty:
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Podczas gdy sensor jest zakryty, zawor upustowy pozostaje otwarty aby zapewnié¢ opréznienie szalki. Dozowanie zostaje
zatrzymane. Zawor upustowy pozostanie otwarty dopdki czujnik jest zastoniety. Stan taki bedzie trwat do czasu
rozpoczecia kolejnego cyklu.
Zawor Upustowy FLOW CONTROL : (opcja)
Zawor upustowy pod komorg mieszajgca pozostanie zamkniety przez 6 sekund (parametr FCV) po zadawkowaniu do
komory mieszajacej. Przez reszte czasu otwiera sie gdy czujnik jest zakryty, lub zamyka gdy czujnik zostanie odkryty
przez co najmniej 2 petne sekundy (bazujac na parametrze DLY).
Weryfikowanie funkcjonowania czujnikdw tensometrycz nych
Wiekszos¢ probleméw zwigzanych jest z funkcjonowaniem czujnikow tensometrycznych.
Jest kilka sposobéw na zweryfikowanie czy tensometry dziatajg prawidtowo. Najmniejsze dotkniecie szalki wagi powinno skutkowaé
zmiana odczytu. Po puszczeniu szalki, display powinien powréci¢ do wartosci wyjsciowej. Jezeli to nie nastepuje, cos blokuje
swobode ruchu szalki lub czujnika. Zbadaj doktadnie wszystko koto czujnikéw, sruby mocujace, podpory szalki i sama szalke.
Nic nie powinno blokowa¢ swobody ruchu szalki.
Uwaga : Normalny jest efekt dryfowania — niewielkich zmian odczytu wagi. Warto$¢ ta zmienia sie z uptywem czasu i zmiana
temperatury. W czasie pomiaru wagi wszystkich komponentéw, niewielka odchytka wptywa na pomiar kazdego i nie zmienia ich
wzajemnych proporcji. Pusta waga jest zawsze tarowana wiec kazda dawka jest doktadnie mierzona.
Nastepujace obserwacje potwierdza prawidtowe dziatanie czujnikéw tensometrycznych:

Gdy szalka jest pusta, pomiedzy cyklami, display powinien wyswietla¢ wartos¢ bliska zeru. Btad kilku gram nie jest istotny jezeli jest
wspolny dla wszystkich dawkowan. Odczyty pustej szalki powinny byé¢ state z roznicq kilku gram miedzy soba.

Dodanie kilku grudek powinno skutkowa¢ zmiana odczytu. 1 gram to okoto 40 grudek.
Wiekszo$¢ probleméw z czujnikami tensometrycznymi sa spowodowane problemami ze swoboda ruchu szalki wagi. Czujniki
tensometryczne musza reagowac na dodanie jednej grudki do szalki wagi, jak zaréwno mierzy¢ petny zakres 20,000 gram (10,000

gram na czujnik).

Jezeli odczyty wagi sg bardzo zmienne, sprawdz okablowanie czujnikéw tensometrycznych. Sprawdz stan podtaczen konektoréw w
ztgczach.

Przecigzony czujnik bedzie pokazywat maksymalny odczyt. Gorny limit to ( 3100,0) dla serii 200 lub ( 31000) dla serii 400 lub 900.
Czujnik ktéry byt za bardzo przesuniety do przodu bedzie wskazywat (0.0).

Zawsze dostarczamy sparowane zestawy czujnikéw wraz z obudowami mocujacymi. Mozesz zdjaé tylng ostone czujnika w celu
kontroli wzrokowej. Nie jest zalecane wyjmowanie czujnikbw z metalowej obudowy. Moze to doprowadzi¢ do uszkodzenia samego
czujnika.

Aby dziata¢ z uszkodzonymi czujnikami w trybie wolumetrycznym, zobacz PANEL KLAWISZY, *87, Tryb Wolumetryczny.

Aby zrekalibrowa¢ czujniki, zobacz rozdziat HARDWARE MAINTENANCE.

Jezeli podejrzewasz uszkodzenie czujnikéw, zobacz: Odczyt sygnatu z czujnikdw tensometrycznych -
LOAD CELL RAW SIGNAL READOUT.

Odczyt Sygnatu Czujnika Tensometrycznego - Load Cell Raw
Signal Readout

Wcisnij klawisz “CE” sprawdzi¢ bezposredni sygnat z czujnika tensometrycznego.

Czujnik tensometryczny podaje bardzo niski sygnat napieciowy, ktéry zmienia sie w zaleznos$ci od ugiecia czujnika. To napiecie jest
przeksztatcane na ptycie gidwnej w sygnat cyfrowy ktory okresla obcigzenie. Wielko$¢ napiecia okreslone jest przez ilos¢ impulsow
zliczonych w czasie jednej sekundy. Oprogramowanie moze objga¢ zakres impulséw od 0 do okoto 249,850.

Prawidtowo pracujacy zestaw czujnikéw bedzie miat zakres od 55,000 do 120,000 impulséw. Rozpietosé okoto 65,000 impulséw
wypetnia zakres od 0 do petnej szalki 2000 gram. System bedzie pracowat poprawnie dopdki odczyt pustej szalki wagi bedzie
miescit sie pomiedzy 1 i 149,248. 149,248 to najwieksza wartos¢ przy ktorej system zaakceptuje kalibracje punktu zerowego (
zobacz parametry, LCZ). Jezeli wielko$c¢ jest wyzsza po wcisnieciu klawisza ZERO, display wyswietli (ZERO LOW).

Liczba impulséw bazujac na kalibracji jest konwertowana przez oprogramowanie w odpowiedni odczyt wagi.
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Liczba impulséw jest bardziej pomocna w diagnozowaniu czujnikéw tensometrycznych poniewaz omijana jest kalibracja
matematyczna, ktéra réwniez moze by¢ zdrédiem bteddéw.

Wcisnij klawisz “CE” aby wy$wietli¢ odczyt impulsowy przez kilka sekund.

Aby obserwowac te zmiany stale, uzyj funkcji *98 w trybie programowania.

Wiaczanie *54 Cykl po Cyklu Wydruku - Keypad Sequence:

Wcisnij Display wyswietli: (PASSWORD)
Wci$nij Display wyswietli: (P X)
Wcisnij Display wyswietli: (INSTR _ )
Wcisnij @ Display wyswietli: (CNT OFF )
Wci$nij D Display wyswietli: (CNT ON)

Wecisnij Display wys$wietli: (P X)
Wecisnij Display wyswietli: ( X)

Zmieniajaca sie, dryfujaca, wielko$¢ odczytu oznacza ze czujniki nie sg podtaczone.

Odczyt 0 oznacza ze obwadd jest otwarty, uszkodzone okablowanie lub czujnik.

Odczyt [petnej skali 249,850 oznacza uszkodzone okablowanie lub czujnik.

Zestaw czujnikéw 3K bedzie generowac¢ ok. 33 impulséw wiecej dla kazdego dodanego grama. Test czutosci polega na dodaniu
niewielkiej wagi do szalki. Odczyt wagi powinien zmieni¢ sie o okoto 33 impulsy po dodaniu kazdego grama. (10 impulséw na gram
dla 10 K czujnikéw ).

Jezeli dzwonisz do nas w celu rozwigzania problemu z czujnikami, pomocne bedzie podanie nam liczby impulséw zliczanych przy
pustej szalce oraz obciazonej znanym ciezarem. Wcisniecie klawisz CE wyswietli liczbe impulséw dla biezacego obcigzenia.

Aby dziata¢ z uszkodzonymi czujnikami w trybie wolumetrycznym, zobacz KEYPAD, *87. Tryb wolumetryczny.
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Czyszczenie Pamieci - Clear Routine

Funkcja CLEAR dostepna jest w celu wyzerowania danych, znacznikdw oraz biezacych informacji z pamieci. Dopoki pamie¢
posiada zasilanie awaryjne, wytaczenie zasilania nie spowoduje wyzerowania wszystkich p6l. Wiekszos¢ informacii jest
przechowywana do pézniejszego uzytkowania.

Funkcja CLEAR spowoduje wykasowanie danych z pamieci RAM i ponowne wgranie danych z pamieci EEPROM. Sgto dane i
ustawienia, ktére zostaly dostarczone z nowym urzadzeniem lub zostaty zachowane wczesniej. Wszystkie biezace dane
okreslajace przepustowosc¢ oraz dane ktérych urzadzenie sie ,nauczyto’ zostang nadpisane.

Zapisywanie Parametrow (CLEAR) z EEPROM - Keypad Se quence:

Przetacz Wytacz zasilanie kontrolera
Trzymaj Wecisnij i przytrzymaj klawisz “CE”
Przetacz Wiacz zasilanie kontrolera

Zwolnij Klawisz “CE”

Display wyswietli ( CLEAR )

Jezeli nie widzisz ( CLEAR ) na wyswietlaczu, powtorz operacje.

CLEAR nie czysci pamieci EEPROM ale powoduje zgranie danych z EEPROM do RAM. Wielkosci kalibracji czujnikéw
tensometrycznych nie zostang stracone. (aby przegrac dane z EEPROM do RAM, zobacz KEYPAD,*23).

Funkcja Clear All

Restart wraz z fabrycznymi ustawieniami systemu — podobnie jak CLEAR, ale informacje z EEPROM sa rOwniez zerowane.
Sa tylko dwa powody gdy potrzebujesz wykonac CLEARALL.
1. Gdy nowa kos$¢ z oprogramowaniem zostanie zainstalowana. Nowe uklady maja czesto inne tablice parametrow.
Informacje moga rezydowac w miejscach nie odpowiadajacym nowemu oprogramowaniu. Funkcja CLEARALL rozponaje

alokacje danych.

2. Gdy wszystko inne zawodzi. CLEARALL — RESTART czasami naprawia problemy, ktore funkcja CLEAR pomija.

Funkcja Clear All - Keypad Sequence:

Przetacz Wytacz zasilanie kontrolera
zjrzytrzym | p— Trzymaj klawisze jednoczesnie
Przetacz Wiacz zasilanie kontrolera

Zwolnij | p— Zwolnij klawisze

Jezeli zostanie wykonane poprawnie display wyswietli (CLEARALL).

Jezeli nie widzisz ( CLEARALL ) na wyswietlaczu, powt6rz operacje.

Kalibracja czujnikow tensometrycznych zostanie stracona. Bedziesz musiat wykona¢ kalibracje opisang wczesniej w tym
podreczniku.

Gdy tabela parametréw zostanie stracona, bedziesz potrzebowat wprowadzi¢ parametry ktére zostaty wczesniej zmodyfikowane.
Zobacz skrotowe wyjasnienie parametréw, ktére mogly zosta¢ zmienione.

Upewnij sig ze Twoje urzadzenie wysSwietla prawidtowy numer modelu po whaczeniu zasilania. Jezeli nie, zobacz WYBOR
WEASCIWEGO MODELU.
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Rozdzial 5— PRZEGLAD MECHANICZNY

Nastawy Mechaniczne - Hardware Adjustments

Cisnienie powietrza - AIR PRESSURE

Ustaw cisnienie okoto 5 BAR w celu optymalnej pracy dozownika. Jakkolwiek przy nizszym ci$nieniu bedzie réwniez funkcjonowac.
Jezeli cisnienie w Twoim uktadzie zmienia sie. Ustaw najnizszg dopuszczalng warto$¢, aby zapewnié¢ stabilne cisnienie i stabilng
prace zaworéw. Olejenie powietrza nie jest rekomendowane. MicroBlendery powinny by¢ ustawione na 2.7 BAR. Zawory poziome
uzywane w wymiennych podajnikach na MicroBlenderach, oraz serii 100 i 200, sg bardziej doktadne przy nizszych ustawieniach
cisnienia 2.7 BAR.

Czujnik poziomu - LEVEL SENSOR
Pozycja czujnika; tylko seria 200 i 400 :

Czujnik powinien wystawa¢ do komory mieszajacej na odlegtos$¢ ¥4 cala od powierzchni wewnetrznej obudowy. Jezeli nie wystaje
dostatecznie, bedzie wyczuwat podstawe mocujaca. Jezeli wystaje za duzo , bedzie wyczuwat topaty mieszajace.

Ustawienie czutosci czujnika :

1. Sruba nastawcza zlokalizowana jest z tylu czujnika. Mata plastykowa naktadka moze stuzyc jako ostona. Bedziesz
potrzebowat bardzo matego srubokreta aby jg nastawic.

Wypehij komore mieszajaca dopdki ¥ czujnika jest zastoniete.

Przekrec $rube w lewo dopdki dioda LED nie zgasnie.

Przekre¢ $rube w prawo dopoki diod LED nie zapali sig.

Opréznij komore i upewnij sie ze dioda LED nie zapala sie gdy tapy mieszajace przemieszczaja sie obok czujnika.

agrwd

Uwaga: 18 mm sensor, funkcjonowanie LED jest odwrotne, ON gdy odkryte.
Zawor Upustowy Szalki Wagi - WEIGH BIN DUMP VALVE

The WEIGH BIN DUMP VALVE should be adjusted to close softly. A needle valve is installed next to the quick disconnect so that
airflow to the flap air cylinder may be restricted. Adjust as required for a soft close.

Zawory upustowe - SLIDE VALVES

Zawory upustowe muszg mie¢ odpowednig swobode ruchu. Jezeli wydaja sie zablokowane po osiggnieciu petnego wysuniecia
(zamkniete), moze to byc spowodowane krzywym zamocowaniem sitownika. Jezeli kto$ pociagnat lub popchnat sitownik, to mogto
spowodowaé zaklécenie osiowej pracy sitownika. Mozesz to poprawic poprzez ustawienie sitownika.

Jezeli przetwarzasz bardzo twardy materiat (PC), zawory poziome mogq sporadycznie ulec zablokowaniu. Dostarczamy dystanse,
ktdre ograniczajq catkowity skok sitownika. To ogranicza ruch zasuwy do pozycji zamknietej i nie pozwala na dalszy ruch i
ewentualne zablokowanie. Zadzwon w celu uzyskania wiecej informaciji.

Wewnetrzny Silnik Miksera i Bezpieczniki Podajnika Slimakowego- INTERNAL MIX MOTOR and AUGER FEEDER FUSES
Czasowe zasilanie silnika miksera oraz podajnika slimakowego, sa realizowane przez wewnetrzny przekaznik. Maty szklany

bezpiecznik 5 A jest umieszczony po prawej stronie kazdego przekaznika. Bezpieczniki awaryjne znajduja sie na ptycie gtébwnej w
przypadku ich uszkodzenia.
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Rekalibracja Czujnikow Tensometrycznych-Load Cell
Recalibration

To urzadzenie zostato poprawnie skalibrowane w fabryce aby odpowiadato zamontowanym czujnikom. Jezeli zamierzasz dokona¢
rekalibraciji, przeczytaj ponizej :

Rekalibracja nie moze by¢ wykonana, dopoki znacznik rekalibracji jest ustawiony na ON. Wiasciwa sekwencja klawiszy jest opisana
ponizej

Upewnij sie — wtyczka czujnikdw jest wetknieta w kontroler.

Upewnij sie — szalka wagi spoczywa swobodnie na swoim miejscu.

Upewnij sie — przewdd powietrzny jest podiaczony do zaworu upustowego.( niepotaczony przewdd dodaje wagi). Cisnienie
powietrza nie jest konieczne.

Upewnij sie — nic nie dotyka szalki wagi lub przewodu powietrznego.

Upewnij sie — szalka wagi jest pusta w trakcie zerowania czujnikdw.

ZERO WT musi by¢ wykonane przed FULL WT. Dop6ki zmiany w ZERO WT bedzie réwniez zmieniato FULL WT o tg samg
warto$¢, dalsze postepowanie moze nie by¢ konieczne.

Ustawiajagc mase maksymalna FULL WEIGHT, upewnij sie ze znasz doktadng wage (w gramach) ktérg dodajesz do szalki. Poléz tg
wage w szalce i wcisnij klawisz FULL WT. Zostanie wyswietlone (FUL-----).

Whprowadz doktadna wage w gramach ktdrg potozyte$ na szalce. Waga powinna by¢ zblizona do maksymalnej wagi na jakg zostata
zaprojektowana (400, 1000, 2000, 4000, 9000, or 18000). Przyktad ponizej dotyczy 2000.

Gdy gotowe, niema potrzeby aby przestawi¢ znacznik Kalibracji OFF. Nastepne wytgczenie zasilania przestawi ten znacznik na
OFF.

Rekalibracja Czujnika Tensometrycznego - Keypad Se  quence:

UWAGA - Ten przykiad jest typowy dla serii WSB 200 z 2000 gramowa szalka — sprawdz swéj model aby wybra¢
prawidtowg mase catkowitg

Wcisnij Display wyswietli: (PASSWORD)

Wci$nij Display wyswietl: (P X)
Wcisnij D@@ Display wyswietl: (CAL OFF)

Wcisnij B Display wyswietl: (CAL ON)

Wecisnij Display wyswietl: (P X)

Wcisnij Display wyswietl: (-- WAIT --)
Nastepnie: (P 0)

Potéz 2000 (or 400, 1000, 4000 lub 9000) Gram w szalce wagi.
Wci$nij Display wyswietli: (-- WAIT --)
Nastepnie: (P 2000.0)

Jezeli Twoja waga nie jest doktadnie 2000 gram, wprowadz warto$¢ wagi aktualnie uzywanej.

Weciénij Display wyswietli: ( 2000.0)

Usun wage z szalki wagi Display wyswietli: ( X.X)

Aktualnie wyswietlane masy moga wynosi¢ plus/minus kilka gram.

Po wykonaniu petnej kalibracji wagi, jezeli display wyswietla (BAD CELL), masa ktéra uzywasz nie odpowiada wadze ktérg
wprowadzites, szalka wagi niema swobody ruchu lub czujniki sa uszkodzone.
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17 pin Amphenol connector Pin assignments

This table describes the pin assignment to device o f the 17 pin
Amphenol connector with factory wire color assignme nt.

=

17 pin Amphrenorl connector

This pin goes to the to drive this external device: wire color
outside world through

this connector:
17 pin Amphenol connector

pin A weigh bin dump air solenoid brown
pin B component 1 air solenoid orange
pin C component 2 air solenoid blue
pin D component 3 air solenoid gray
pin E component 4 air solenoid purple
pin M flow control air solenoid yellow
pin F component 7 air solenoid red
comp. 5

comp. 6

strobe and beeper + opt. alarm relay output

mix motor outlet, panel side

pin G comp. 8 - external SS relay wt./red
pin H comp. 9 - external SS relay wt./yellow
pin J comp. 10 - external SS relay wt./green
pin K comp. 11 - external SS relay wt./blue
pin L alarm

pin N common line, all outputs white

pin P comp. 12 - ext. relay (also air drive mixer)

pin R neutral to 10 volt signals (S,T)

pin S 0-10 volt extruder control signal

pin T 0-10 volt line speed control signal

External SS relays are optional.

External SS relays and air solenoids may be exchanged.
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WEIGH SCALE BLENDERDO MAGUIRE PRODUCTS, INC.

Disclaimers

Production of Faulty Product

Processing conditions and materials vary widely from customer to customer and from
product to product. Itis IMPOSSIBLE for us to anticipate ALL processing conditions and
requirements, or to be certain that our equipment will perform properly in all instances.
You, the customer, must observe and verify the performance level of our equipment in your
plant as part of your overall manufacturing process.

You must verify to your own satisfaction that this level of performance meets your
requirements. We CAN NOT be responsible for losses due to product that is blended
incorrectly, even when due to equipment malfunction or design incorrect for your
requirements; and/or for any consequential losses due to our equipment not blending to
your requirements.

We will only be responsible to correct, repair, replace, or accept return for full refund if our
equipment fails to perform as designed, or we have inadvertently misrepresented our
equipment for your application.

Accuracy of this Manual

We make every effort to keep this manual as correct and current as possible. However,
technology and product changes occur more rapidly then the reprinting of this manual.
Generally, modifications made to the design of the blender or to the operation of the
software are not reflected in the manual for 3 to 6 months. We always reserve the right to
make these changes without notice, and we do not guarantee the manual to be entirely
accurate. If you question any information in this manual, or find errors, please let us know
so that we may make the required corrections. We will gladly provide you with updated
manuals.
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WEIGH SCALE BLENDERDO MAGUIRE PRODUCTS, INC.

Warranty — Exclusive 5-Year

MAGUIRE PRODUCTS offers THE MOST COMPREHENSIVE
WARRANTY in the plastics equipment industry. We warrant each Weigh
Scale Blender manufactured by us to be free from defects in material and
workmanship under normal use and service; excluding only those items
listed below as 'excluded items'; our obligation under this warranty being
limited to making good at our factory any Weigh Scale Blender which shall
within FIVE (5) YEARS after delivery to the original purchaser be
RETURNED intact to us, transportation charges PREPAID, and which our
examination shall disclose to our satisfaction to have been thus defective;
this warranty being expressly in lieu of all other warranties expressed or
implied

and of all other obligations or liabilities on our part, and MAGUIRE PRODUCTS neither assumes nor
authorizes any other persons to assume for it any other liability in connection with the sale of its Weigh
Scale Blenders.

This warranty shall not apply to any Weigh Scale Blender, which shall have been repaired or altered
outside MAGUIRE PRODUCTS factory, unless such repair or alteration was, in our judgment, not
responsible for the failure; nor which has been subject to misuse, negligence or accident, incorrect wiring
by others, or installation or use not in accord with instructions furnished by Maguire Products.

Our liability under this warranty will extend ONLY to equipment that is returned to our factory in Aston,
Pennsylvania, PREPAID.

Please note that we always strive to satisfy our customers in whatever manner is deemed most expedient
to overcome any problems they may have in connection with our equipment.

EXCLUDED ITEMS:

LOAD CELLS on our WEIGH SCALE BLENDER are covered as long as they have not been damaged from
improper handling. MB, 100, and 200 series units use load cells rated for 6.6 pounds (3KG) maximum
load. Larger units use load cells rated for 22 pounds (10KG). DO NOT press on them manually. DO NOT
disassemble them from their mounting enclosures. Do not DROP then. Do not drop the frame to which
they are mounted. If the frame is dropped from a height of two feet, the load cells will most likely be
damaged.

DISCLAIMER:

Processing conditions and materials vary widely from customer to customer and from product to product.
Please be aware that it is IMPOSSIBLE for us to anticipate ALL processing conditions and requirements, or
to be certain that our equipment will perform properly in all instances. You, the customer, must observe
and verify the performance level of our equipment in your plant as part of your overall manufacturing
process. You must verify to your own satisfaction that this level of performance meets your requirements.
We CAN NOT be responsible for losses due to product that is blended incorrectly, even when due to
equipment malfunction or design incorrect for your requirements; and/or for any consequential losses due
to our equipment not blending to your requirements.

We will only be responsible to correct, repair, replace, or accept return for full refund if we have
inadvertently misrepresented our equipment for your application.
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WEIGH SCALE BLENDERDO MAGUIRE PRODUCTS, INC.

Technical Support and Contact Information

Maguire Products Inc.

11 Crozerville Road

Aston, PA 19014

Tel: 610.459.4300

Fax: 610.459.2700

Email: info@magquire.com
Web: www.maguire.com

Maguire Europe
Tame Park

Tamworth

Staffordshire

B775DY

UK

Tel: + 44 1827 265 850
Fax: + 44 1827 265 855

Maguire Products Asia PTE LTD
45 Kallang Pudding Road

#01-02 Alpha Building

Singapore 349317

Tel: +65 6848 7117

Fax: +65 6744 3370

Email: magasia@singnet.com.sqg
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WEIGH SCALE BLENDERDIO MAGUIRE PRODUCTS, INC.
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