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1.0 Uvod

ColorSave 1000 je jednozlozkovy gravimetricky primieSavac aditiv pre vstrekolisy.

Pocas normalnej prevadzky zariadenie kontroluje hmotnost’ primesi primieSavanych do
vstrekolisu pri  kazdom vstreku, pouzitim metédy merania Ubytku hmotnosti.
Kontinudlnym meranim hmotnosti aditiv v nasypke primieSavaca systém okamzite zistuje
odchyl’ky hmotnosti predoslej hmotnosti aditiv a automaticky upravuje pozadované
primieSavanie pomocou regulacie prudu ( otacok) skrutky primiesavaca.

Ak je pozadované, moZze primieSavac pracovat’ v “stdlom” rezime (bez regulacie pradu):
motor pracuje v prednastavenom prude (otaCkach), bez regukécie riadiacou jednotkou
podl'a zmeny hmotnosti.

Aditiva st plnené priamo do plniaceho otvora vstrekolisu cez pripojny adaptér
primieSavaca.

ColorSave 1000 sa doddva s 5 alternativhymi skrutkami pre menSie a vac¢Sie rozsahy
primieSavania. Spravny vyber skrutky zaru¢i vysoku presnost’ primieSavania.

Primie$ava¢ je vybaveny plnenim pomocou Venturiho trubice, ktord automaticky dopiia
nasypku aditiv vzdy, ked’ mnozstvo aditiv klesne pod nastaveni minimalnu hmotnost’.

Cinnost’ primieSavaca je automaticky riadend vykonnou, sofistikovanou riadiacou
jednotkou s jednoduchou obsluhou.

Dolezité poznamky:

= Toto je predbezna verzia na podporu upgradu softwaru E53. Sumar zmien verzie A51 je
popisany v prilohe D.

= Tento navod pomdha obsluhe spravne obsluhovat’ zariadenie. Majte navod vzdy poruke
a postupujte podl'a inStrukeii.

= QObsluha je plne zodpovedna za bezpeCnost prevadzky zariadenia a preto vSetci
pracovnici obsluhy musia mat’ znalosti o sprdvnom pouZzivani zariadenia.

= Akékol'vek pouzitie spdsobom nepopisanym v tomto navode, alebo zdsah neopravnenej
osoby, rozobratie, alebo Uprava zariadenia nie si predmetom zaruky a vyrobca nenesie
zodpovednost’ za Skody na zdravi osob, alebo na majetku.

= Zariadenie musi byt inStalované zaSkolenou osobou, ktord preStudovala a rozumie
tomuto navodu.

= LIAD nezodpoveda ziadnym spdsobom za kvaltu vyrobkov vyrobenych na vstrekolise s
namontovanym primieSavacom LIAD. Kvalita vyrobku je v plnej zodpovednosti
zékaznika.

=  Vsetky technické udaje uvedené v navode su vyhradnym vlastnictvom LIAD-u a st
povazované za doverné. Preto nie je dovolené bez suhlasu vyrobcu rozmnozovat a
zverejiiovat’ tento ndvod, alebo jeho cast. Tento navod takisto nesluzi na iny ucel ako
inStalacia, pouZzivanie a udrzba tohoto zariadenia.



2.0 Popis vyrobku

2.1 Plniaci systém

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)
10)
11)

Hlavna nasypka

Horna priruba adaptéra
Adaptér primieSavaca
Mostik

Kontrolné okienko
Dolna priruba adaptéra
Hrdlo vstrekolisu
Pripéajacia priruba
Plniaca skrutka
Vyprazdnovaci otvor
Prevod

Fig. 2: Mechanickeé cCasti

12)
13)
14)
15)
16)
17)
18)
19)
20)
21)

Jednosmerny motor
Ochrana vaziacej jednotky
Vaziaca jednotka
Nasypka aditiv
Rychlouzaver

Plniaci otvor aditiv
Ohybna plniaca trubka
Venturiho sacia trubica
Vstup tlakového vzduchu
Kontajner s aditivami



2.2 PrisluSenstvo — plniace skrutky

St dostupné nasledovné typy skrutiek:
Screw No
A) Micro Cap plniaca skrutka (pozri pozn,b): e
Pre micro rezim  Od 2 peliet/vstrek do 0,2kg/hod. -"C" s

~—-0
B) Low-Cap plniaca skrutka: 0.1 -3.5kg/hr  -"1.1" [:I—'T'_mtmﬁttmm*-
C) Medium-Cap plniaca skrutka: 0.2 — 10 kg/hr VA ——
e
D) High-Cap plniaca skrutka: 0.4 — 25 kg/hr -"3" o
-t Mxﬁl}@@l&tﬂ
E) Extra-Cap plniaca skrutka: 0.6 — 40 kg/hr -"4A" R
(pozi pozn.d) bt

Poznamky :
a) Uvedené kapacity st typické pre bezné materialy, s hmotnost'ou 0,7 g/cm3.
b) Pouzitie v rezime “pocitania peliet” Pri veI'mi malom davkovani.
Pozoir: praca v rezime “pocitania peliet” vyzaduje Specidlnu Gipravu hardwaru.
¢) Skrutka s extra vysokou kapacitou je doporucena aj pre zle mieSateI'né materialy.

2.3 Riadiaca jednotka

290

1 [t-e
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Fig. 3: Predny pohlad Fig. 4: Zadny pohl'ad
Siemens S-200 panel J1: Vstup vaziacej jednotky
J2: Vystup alarmu
J3: Synchrénny vstup injekéného cyklu
J4: Komunikacny port (volite'né)
J5: Vystup triadenia jednosmer. motora
P1: Pneumaticky ventil

On/Off: Jednotka privodu energie



3.0 InStalacia

3.1 VSeobecna bezpec¢nost’ a vystrahy

Tento navod obsahuje vSetky potrebné informacie pre instalaciu. Obsahuje montaz, pripojenie,
nastavenie parametrov, popis rozhrania a indika¢né prvky. Plnenie tychto bezpecnostnych
pokynov je zavédzné a ich neplnenie podmienuje platnost’ zaruky.

Po obdrzani zariadenia skontrolujte, ¢i pocas prepravy neprislo k jeho posSkodeniu. Ak ano spojte
sa s predajcom este pred insStalaciou.

& Vystraha

Zariadenie smie obsluhovat’ len kvalifikované osoby. Nespravna instalacia, alebo pouzivanie
modze sposobit’ rozne ujmy na zdravi osob, alebo hmotné Skody na majetku.

Najprv vykonajte vSetky potrebné pripojenia a az potom pripojte zariadenie k privodu energie,
aby sa predi§lo Urazom el. pradom. Tiez skontrolujte ochranu skratovanim a ochranu pred
prepitim a d’alSie zariadenia chraniace obsluhu a u¢inné uzemnenie zariadenia.

Pozor: Motor ma permanentné magnetické pole. Nikdy neprekrocte max. prud (6A).
Akakol'vek inStalacia, oprava a udrzba musia byt vykonavané iba zaSkolenymi osobami a iba pri
odpojenom zariadeni od hlavného privodu energie.

3.2 Mechanicka inStalacia

3.2.1 Pripojenie k hrdlu vstrekolisu ( pozri obr.2)

Navftajte hornt (2) a spodnt (6) prirubu adaptéra (3) primieSavaca tak, aby sa zhodovali s
prirubou hlavnej nasypky (1) a hrdla (7) vstrekolisu.

5

a) Umiestnite adaptér na miesto medzi hlavni nasypku a hrdlo vstrekolisu a pritiahnite
skrutkami.
b) Pripojte primieSavac¢ k montaznej prirube (8) a utiahnite skrutkou s madlom.

‘W‘-
[
3
5



3.2.2 Uvol'nenie vaziacej jednotky (pozri prilohu A)

Pri expedicii zariadenia je vdziaca jednotka zamknutd v ochrannom pripravku, aby sa zabranilo
jej poskodeniu pocas dopravy a instalacie.

Po instalécii, pred spustenim prepnite vymedzovaci kolik v ochrannom pripravku z polohy
“zaistené” do polohy “odistené”, inak vaZiaca jednotka nebude pracovat’.

Pozri prilohu A pre odistenie po instalacii.

Dolezité
Pri kazdej demontdzi zariadenia zo vstrekolisu, alebo extrudera a jeho prenose vzdy zaistite
kolik v ochrannom pripravku.

Upozoriiujeme, Ze na mechanické poSkodenie vaZiacej jednotky , alebo jej poSkodenie
pretaZenim sa nevzt'ahuje zaruka.

3.2.3 InStalacia Venturiho plnicky (pozri obr.2)

a) Pripojte Venturiho saciu trubicu (19) k plniacemu vstupu plni¢ky (17) pomocou ohybnej
trubky priemeru 25mm (18).
Poznamka: diZka trubky by nemala presiahnut 3 metre a maximaélna vzdialenost medzi
koncom Venturiho sacej trubice a vrchom plniaceho vstupu plni¢ky nesmie byt vicsia ako
2,5 metra.

b) .Pripojte vstup tlakového vzduchu (20) Venturiho trubice k pneumatickému ventilu (P1) na
zadnej strane riadiacej jednotky

c¢) Pripojte privod vzduchu 6-8 AT k vstupu tlakového vzduchu do ventilu na zadnej strane
riadiacej jednotky.

d) Ponorte Venturiho saciu trubicu do zasobnika farby/ aditiva (21). Uistite sa, ze trubka je
rovno, nie je ohnutd, alebo skritend inak moze narusit’ plniaci process.

3.2.4 MontazZ riadiacej jednotky
Upevnite riadiacu jednotku pomocou ramena jednym z nasledovnych sposobc

Sposob A (Spodna plocha) p :3 r

Spdsob B (Vrchna plocha) - r




3.3 Elektrické zapojenie

3.3.1 Zapojte nasledovne (pozri obr.S: schéma zapojenia) :

a)
b)

c)

d)
e)
f)

Konektor J1 — vstup “vaziacej jednotky” do vaziacej jednotky

Konektor J2 — vystup “alarm” do alarmujiceho zariadenia

Konektor J3 — vstup “senzora” do vstrekolisu

Poznamky:

1) Pre spdsob pripojenia tohoto vodica pozri kapitolu 3.3.2 “Spdsoby zapojenia vodic¢a
senzoru”

2) Pokial je vlozené prislusenstvo “mikro” (po peletach) je vodi¢ rozdeleny na dva vodice —
jeden zo vstrekolisu (prenédsa signadly IMM) a druhy od snimaca otacok (prenasa tdaje
otacok skrutky).

Konektor J4 — komunikaény port k pozadovanému zariadeniu (volite'né)

Konektor J5 — vystup riadenia motora vodicom

Konektor 230 V na hlavny privod

Poznamka: Pre spravnu funkciu je dolezité spravne uzemnenie vstrekolisu.

A Vystraha

Neprip4djajte a neodpajajte vodi¢ motora ak je zapnuty privod energie.

Potitar

Riadiaca jednotka Alarm

bde] || T

o mels
L LT |
-
-

¥zduch "’E E

o, @
. n.L/}'

= @ = %

Motor Viziaca jednotka Yatrekalis

Obr 5: Schéma zapojenia



3.3.2 Sposob zapojenia vodi¢a “snimaca” :
St dve moznosti zapojenia vodica snimaca k vstrekolisu (pozri obr. 6)

Alternativa A (Standard) : na zapojenie “plniaceho” vodica (Cierny) a “bezného” vodica
(Cerveny) ku “plniacemu” kontaktu na vstrekolise, ktory je synchronizovany s plniacou fazou —
pokryva plniaci ¢as (spitny chod skrutky stroja). Pouzitie tohoto Standardného zapojenia zaisti
synchronizaciu prace ColorSave s cyklom vstrekolisu a plnenie iba pocas plnenia stroja.

Alternativa B (volitené) : Pre zapojenie aj vodica “vstreku” (zeleny) k d’alSiemu kontaktu ,
ktory je synchronizovany so vstrekovacou fazou (chod skrutky stroja vpred) ktord indikuje Cas
plastifikacie/ vstreku. Toto volitelné zapojenie sposobi plnenie aj pocas plnenia stroja, aj pocas
fazy vstreku.

Poznamky:

a) “plniaci kontakt” by mal byt zapojeny vzdy, pri oboch moznostiach, zatial ¢o “kontakt
vstreku” mé byt’ zapojeny iba ak je pozadované plnenie aj pocas fazy vstreku.

c) kontakty by mali byt’ iba beznapdtové (suché kontakty)

.I "Plnenie”
_____ —ememeoos S ' Bemapitof kontak
|
'l |
. . | "Be¥ny "tervenj l e
I Beiny
& et 2 ) l :
| " s
5 5 | Vstrekovaci” zelenyj : o
" 2 " : vodic “snimata” " "Vstrekavanie”
Kanektor "snimata | : Beznapiifovy kontakt
: )
Riadiaca jednotka ColorSave 1000 Vstrekovacilis

Obr 6: Schéma zapojenia vodica “snimaca”



4.0 Popis Cinnosti

4.1 VSeobecné

ColorSave 1000 sa nastavuje samocinne automaticky pri kazdom novom zadani dat — hmotnosti
vylisku a percenta aditiva — do riadiacej jednotky

4.1.1 Pracovné rezimy

Zariadenie moze pracovat’ v 4 prednastavenych pracovnych rezimoch :

1) Rezim "0"- Regulovany prid/Pulzny reZim, Merania rozdielu hmotnosti : Prid na
motore je sustavne regulovany riadiacou jednotkou podla pozadovaného pomeru plnenia a
plniaci ¢as je ur€ovany signdlom zo vstrekolisu , synchronizovany s cyklom vstreku ako s
priemernou hodnotou poslednych 10 vstrekov (pozri poznamky).

2) Rezim "1"- Regulovany prud/konstantny ¢as, Meranie rozdielu hmotnosti : Prud na
motore je sustavne regulovany riadiacou jednotkou podla pozadovaného pomeru plnenia a
plniaci Cas je konStantny a nastaveny obsluhou. Zaciatok prace je synchronizovany s cyklom
vstreku pomocou signalu zo vstrekolisu. Tento rezim je vhodny v pripade ak plniaci ¢as
stroja nie je dostato¢ne stabilny, prili§ dlhy, alebo prili§ kratky.

3) Rezim '"2"- KonStantny prud/Pulzny reZim : Prid na motore (otdcky) je konStantny a
nstaveny obsluhou, nezavisly od zmeny akychkol'vek parametrov procesu a plniaci Cas je
uréovany signalom zo vstrekolisu , synchronizovany s cyklom vstreku (pozri poznamky).
Toto je vlastne rezim objemoviho davkovania.

4) Rezim "3"- Konstantny priud/konstantny ¢as. Aj prad aj Cas st konstantné a nastavené
obsluhou.

5) Rezim "4"- Mikro davkovanie ( po peletach) : Prud motora je konsStantny a tym aj pocet
otacok skrutky za vstrekovaci cyklus a sl nastavené obsluhou podla pozadovaného poctu
peliet na jeden vstrek. Zaciatok plnenia je synchronizovany s cyklom vstreku pomocou
signalu zo vstrekolisu. Tento rezim je vhodny v pripade vel'mi nizkeho pomeru pridévania,
pozadovanych je len par peliet na cyklus.

Viac informécii pre urcenie spravneho pracovného rezimu je v Casti 4.5.

4.1.2 Alternativne rezimy plnenia aditiv

Su 2 alternativne rezimy plnenia aditiv a to podl'a zapojenia vodica “snimaca” k vstrekolisu
(pozri kapitolu 3.3.2) :
* Alternativa A (Standard): aditivum je plnené iba pocas plnenia stroja (spitny chod)
= Alternativa B (Volite’'nd): aditivum je plnené hlavne v case plnenia stroja (spatny
chod), ale ur¢ité mnozstvo bude plnené aj pocas vstrekovania (chod vpred).

Poznamky :

a)  Casovanie a trvanie kazdej fazy je identifikované riadiacou jednotkou zariadenia pokial’ su
prisluchajuce suché kontakty v zapnutom stave.

b) Zadany primieSavaci pomer pocas fazy plnenia je urCeny riadiacou jednotkou podla
vlozenych tdajov ( hmotnost’ vylisku a percento aditiv) a zmeraného ¢asu plnenia, zatial’
¢o plniaci pomer pocas fazy vstreku stroja je konstantné percento plniaceho pomeru pocas
fazy plnenia (toto nemoze byt riadené obsluhou).

c¢) Plnenie pocas fazy vstreku, pokial’ je pouzité sa bude vykonavat’ vo vSetkych 4 rezimoch
prace.

d) Zaciatok “konStantného Casu” v rezimoch 1 a 3 st synchronizované vzdy so zaciatkom
signalu plnenia ( a nie so signdlom vstrekovania).

10



4.1.3 Parameter “Max tok” (Max Flow)

Parameter “Max tok” indikuje $pecificky maximalny tok (kg/hod), ktory moze zariadenie dodat’
pre kazdy Specificky typ aditiva a tap skrutky. Systém priebezne vypocitava hodnotu tohoto
parametra pre prave pouzivany typ materialu a zobrazuje ho na displeji “Max Flow”.

Pokil’ nie je hodnota “Max Flow” definovana obsluhou riadiaca jednotka nastavi automaticky po

reStartovani vnltornu nastavent priemerni hodnotu, a v postupnych cykloch pouzije poslednt
vypocitani hodnotu (viac pozri v ¢asti 4.6).

4.2 Displej a riadiaci panel.

~ Hore/Dolu
Displei —— é/— klavesy

Klavesnica ——
] (2] (5] (] V

|SHIFT| | ESC | |ENTER|

Kontrolny panel pozostava z:
o A 2 x 20-¢islicovy alfanumericky display na zobrazenie nastevanych a nameranych hodnot
o Kléavesnica na vyber menu a funkcii
0 2 Up/Down klavesy na zaddvanie hodnét a presun medzi 2 aktivnymi menu

Zadavanie alebo uprava dat a parametrov:
Zvol'te pozadované menu pouzitim klaves F1 — F4.
Pouzite Enter pre presun medzi hodnotami na ich upravu
» Pouzite UP/DOWN klavesy pre nastavenie hodnot premennych
o Na presun na nasledujicu ¢iselnt poziciu pouzi SHIFT + UP/DOWN
o Pre vynulovanie hodnoty stla¢ SHIFT ENTER
= Stlacte ENTER na potvrdenie nastavenej hodnoty
* Po nastaveni hodnét stlaéte ENTER pre navrat do hlavného menu

Poznamka:

1) Mala sipka blikajica v pravom dolnom rohu obrazovky znamend, ze je mate k dispozicii
d’alSie zobrazenie/menu. Na presun medzi nimi pouzite klavesy HORE/DOLU.

2) ESC klavesa mdze byt pouzita len raz ak bolo zadané nespravne heslo (vid’ Kap. 4.5)
alebo ak sa dostanete do pozicie zaddvania hesla a chcete ju opustit. Akokol'vek, ked’ je
ESC pouzitd omylom, stlacte ESC eSte raz a dostanete sa do zdkladného menu.

3) Ak sa dostanete do menu stlacenim klaves F1,F2,F3, alebo F4, mozete sa vratit' spat
stlacenim klavesy F4. Ak ste stlacili aj ENTER (data blikajt) stdle sa mozete vratit’ do
hlavného menu stlac¢enim ESC a potom F4.
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4.3 Uvodné menu.

Zapnite hlavny vypinac¢ 230V.
Po niekol’kych sekundach sa objavi “Hlavné menu”:

o D:  pozadovana hodnota aditiva (%)

o OF: hmotnost vylisku (vratanetne vtokovej ststavy) (v gramoch)

o CUR: prudové zatazenie motora (% z max. zatazenia)

o W: hmotnost’ aditiva v ndsypke ColorSave (v gramoch)

Poznamka: Ak je nasypka prazdna, nasdvacie zariadenie zacne automaticky plnit’ nasypku.

4.4 Zadavanie hodnot procesu

= Stlacte “F1” — zobrazi sa ,,Menu hodnot*:
= Enter weight — zadajte hmotnost’ vylisku(gramy)

* Percentage — mnoZzstvo aditiva (%)

= Stlaéte ENTER

Ak zariadenie pracuje v reZime ,,Konstantného ¢asu‘

(mod 1 alebo 3) objavi sa menu nastavenia ¢asu:

D : 3.05%0F: 150¢g
CUR: 25.5 % W: 1283¢g
ENTER WEIGHT 150¢g
PERCENTAGE 3.0%

ENTER FILLING TIME

10.5

SECONDS

= Zadajte alebo zmeiite dobu pridavania aditiva (sekundy)

= Stlaéte ENTER

Ak zariadenie pracuje v rezime konstantného pradu (2,3 alebo 4) zobrazi sa menu nastavenia

konstantného prudového zatazenia:
= Zdajte alebo zmeiite prudové zatazenie (%)

= Stlacte ENTER

12
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Ak je aktivny rezim “4” (Mikro madd)

Zobrazi sa menu “Cyklov’: ENTER CYCLES

= Zadajte pozadovany pocet otacok/cyklov (vid’ 8

poznamka)
= Stlacte ENTER

Poznamka: Pozadované pradové zat'azenie a pocet otacok (v mode 4) su definované
nasledovne:
Nastavte pradové zat'aZenie na 10% (doporucujeme vzdy zacat’ s hodnotou 10%)

a) Nastavte odhadnuty pocet otacok za cyklus (predpokladajme 1-2 granule za otacku)
b) Zacnite a zkontrolujte €i je pocet grantl v cykle dosiahnuty. Ak nie, nastavte parameter
taka by pozadované mnozstvo bolo dosiahnuté

Pozndmky:

1) Prvy “Citaci” cyklus — Prvy vstrekovaci cyklus po nastaveni alebo zmene parametrov
procesu ( hmotnost’ vylisku alebo obsah aditiva) je potrebny na zmeranie €asu plnenia, nacitanie
novych udajov a vypocet novej potrebenej rychlosti podavacej skrutky (zat'azenie motora). Preto
pocas prvého vstreku, po akejkol'vek zmene dat, riadiaca jednotka zobrazi na dispeji posledné
hodnoty pradu (pred nastavenim) a skrutka sa bude otacat’ touto rychlostou. Hodnota pradu sa
bude nastavovat pocas nasledujicich na pozadovanii hodnotu. Po nastaveni ¢asu plnenia ( v
mode 1 alebo 3), novy ¢as bude mat’ okamzity efekt v nasledujicom cycle bez postupného
nastavovania a ¢itacieho cyklu.

2) V pracovnom rezime 2 (KonStantny prud), ¢as plnenia bude v zdy identicky s ¢asom stroja,
na zéklade nacitania senzora vstupu (vid’ 3.3.2), aj pocas prvého ¢itacieho cyklu.

3) Ak procedura citania, popisand vysSie, nie je kompletnd, systém ju opomenie a bude
pracovat’ na zaklade poslednych znamych dat.

4) Minimum priddvaného aditiva je 0,1g (v opacnom pripade treba pracovat’ v rezime “4” —
mikromode). Riadiaci proces nie je ucinny pod tito hodnotu.

5) Ak parametre procesu nastavia velmi maly prid (menej ako 1%), prid bude nastaveny na
1% a zobrazi sa Alarm No. 2 — “Over/Under dose”

6) Zadané data procesu sa uchovaju v riadiacej jednotke a zobrazia po spusteni systému. Avsak
¢as vypnutia nesmie presiahnut’ 90 hodin.
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4.5 Nastavenie typu skrutky a pracovného rezimu:

Stlacte “F2” — zobrazi sa menu “Screw/Mode SCREW:--0 MODE:--0
selection” (vyber Skrutky/Rezimu), zobrazujiice ID:----
nastavenu skrutku, méd a ID,
o Skrutka =“1" pre skrutku nizkej kapacity
=727 pres krutku strednej kapacity
=“3” pre skrutku vysokej kapacity
=“4” pre extra skrutku
(identifikacné ¢islo typu skrutky je vyrazené na hriadeli skrutky)
o Rezim =%0” plne regulovany prad/impulzny ¢as plnenia vstrekovacieho stroja
=“1” regulovany prud/ konsStantny ¢as plnenia
=“2” konStantny prad/ pulzny cas plnenia
=“3” konstantny prad/ konstantny ¢as plnenia
=“4” pracovny rezim mikroplnenia
o ID: = Identifika¢né ¢islo — pouziteI'né iba v pripade pouzitia

komunika¢ného prislusenstva

Poznamka: kedykol'vek sa mozete vratit’ do hlavného menu pomocou stlacenia "F4".

Zmena akéhokol'vek parametra, stla¢ ENTER —
PASSWORD REQUIRED

“Password” obrazovka sa objavi a pozaduje heslo PASSWORD 0 * * *

Vloz heslo: 1,2,3,4, Cislicu po Cislici, pouzitim klaves Hore/Dolu

Stla¢ ENTER — opét’ sa objavi obrazovka “Vyber SCREW:--0 MODE :--0
skrutky/rezimu ID:----

Zadaj typ skrutky a rezimu podl'a poziadavky
Stla¢ ENTER pre navrat do hlavnej obrazovky

Pozndmky:

1)
2)
3)
4)

S)
6)

Pokial' zadate typ skrutky iny ako 1-4, riadiaca jednotka nastavi typ na “2” stredny
vychodzi typ.

Pokial’ zadate pracovny rezim ako 1-4, riadiaca jednotka nastavi typ na “0” Standardny
regulovany rezim (vychodzi).

Nezadavajte rezim =4 (mikroplnenie) ak tdto moZznost’ nie je dostupnd, pretoze motor zacne
rotovat’ bez prestania, ¢akajuc signal z chybajiuceho snimaca otacok

So skrutkou ¢. "C" (Mikro) mdzete pracovat’ aj v Standardnom gravimetrickom rezime (0-
3). V takom pripade nastavte skrutku = "1". Po par cykloch zmeiite hodnotu parametra
MAX-PRIETOK na poslednt vypoc¢itanu hodnotu Max Prietoku (pozri 4.6).

ID ¢islo je nepouzite'né pokial’ sa nepouziva prislusenstvo komunikacie.

Pokial' zadate nespravne heslo, zjavi sa obrazovka “Nespravne heslo”.Stla¢ “ESC pre
navrat do menu “Heslo”.
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4.6 Nastavenie rozSirenych riadiacich parametrov

4.6.1 VSeobecne

Riadiaca jednotka umoziuje vyspelejsej obsluhe navyse k standardnym definovat’ aj niektoré
rozsirené parametre, ktoré mézu vyrazne zvysit vykon systému. Tieto parametre st:

Parameter ""Max Prietok"

Parameter “Max Prietok” indikuje maximalny prietok materialu (kg/h), ktory je primieSavac
schopny dodat’.(rychlost’ motora je 100% z maximalnej rychlosti) pre Specificki skrutku a
material (masterbatch).

Tento parameter pouZziva riadiaca jednotka na prepocet pridu a prirastkového riadiaceho
faktoru uzavretého okruhu systému. Normalne pokial’ je hodnota “Max. prietoku” nastavena
na 00,0 na zaciatku procesu (po restartovani riadiacej jednotky), jednotka pouziva nastavenu
vnutorni priemerni hodnotu (podl'a zvolenej skrutky), ktord je optimdlna pre vicSinu
beznych materidlov. Po stabilizacii bude pouZzivat' aktualnu hodnotu, prepocitani na kazdy
cyklus a zobrazen ako hodnotu “Posledny maximalny prietok™. Ak je prepocitand hodnota
vynimo¢na a mimo beznych hranic, jednotka ju nevezme do tvahy a pouzije hrani¢nu
hodnotu.

Mohli by ste normalne pracovat’ v tomto rezime ("Max Flow" = 00.0). Avsak ak st vlastnosti
materidlu (merna hmota a pod.), alebo pracovné podmienky vynimo¢né a vel'mi odliné od
beznych, moze pouzitie tohoto nastavenia sposobit’ velmi pomalé priblizenie ku konecnej
pozadovane] hodnote primieSavania. V takych pripadoch nastavte hodnotu “Max. prietoku”
na viac Specificku hodnotu.
Vyberte jednu z nasledovnych moznosti:
a) Hodnotu vypocitani riadiacou jednotkou a zobrazenu ako “posledny max.
prietok” (pozri vS§eobecné poznamky “b”)
b) Hodnotu ktora uz poznate zo sktsenosti z minulosti pri praci s rovnakym
materidlom pri rovnakych podmienkach.

Parameter Max/Min Plnenia (MAX/MIN FILL)

Pri normélnych podmienkach (ak D > 0 %), ak sa hmotnost’ masterbatchu/aditiva v nasypke
znizi pod hranicu MIN PLNENIE, riadiaca jednotka zapne Venturiho plnicku a naplni
nasypku.. Plniaca operacia bude pokra¢ovat’ kym hmotnost’ materialu dosiahne hranicu MAX
PLNENIE, alebo po uplynuti doby 60 sekund (o nastane skor).

Ak z nejakej pri¢iny hmotnost’ masterbatchu/aditiva zostane pod spodnou hranicou pocas viac
ako 120 sektind, aj napriek plniacej operacii sa spusti zobrazenie “Alarm”, ktora znaci situaciu
“Neplni”.

Vyrobcom nastavené hodnoty (vychodzie hodnoty) su 1100g pre "Max Plnenie" a 400g pre "Min

Plnenie".
Obsluha modze vychodzie hodnoty ponechat’, alebo zmenit’ podl'a Specifickej poziadavky.
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OdchyPky Max/Min dovolenych otacok motora (pradu)

Nastavenie parametrov MAX DEV (%) a MIN DEV (%) umoznuje obmedzit’ ota¢ky motora
v rozsahu dovolenej odchyTky (tolerancie) od referencnych otacok.

Pociato¢né otacky motora (prad) st zaznamenané na pociatku prace a uchované ako
pociatocny referencny prud. Pokial sa otacky (prud) menia viac ako preddefinované
MAX/MIN DEV hodnoty, riadiaca jednotka upravi rychlost’ tychto hranic (tak hornej ako I
spodnej hranice) a zobrazi sa vystraha “DEV ERROR”. Stlacenim F4 zruSite vystrahu, ale
znovu sa objavi po 60 sekundach.

Stlacenim F3 zadefinuje stcasnll rychlost’ (prud) ako novl referencnu rychlost’ a vystraha
zmizne.

Pre aktivaciu parametrov MAX/MIN DEV vykonajte "Aktiva¢ny" postup, inak ich riadiaca

jednotka nebude brat’ do Gvahy (pozri nizsie).

4.6.2. Pokrocilé nastavenie parametrov
= Stlacte “SHIFT+F4”

Zobrazi sa obrazovka “Max Flow”, zobrazujica sucasné
hodnoty Max Flow:
“MAX FLOW KG/H” = Poslednd vlozenad hodnota

MAX FLOW KG/H 30.0
LAST MAX FLOW 29.5

(obsluhou)
“LAST MAX FLOW” = Poslednd vypocitand hodnota (vypocitand a aktualizovand po
kazdom cycle).

= Stlacte F4 pre navrat do hlavnej obrazovky,

alebo
= Stlacte ENTER — objavi sa obrazovka “Password”, PASSWORD REQUIRED
pozadujuca heslo PASSWORD 0 * * *

=  Vlozte heslo: 1,2,3,4, ¢islicu po Eislici, pouzitim kldves Hore/Dolu

= Stlacte ENTER - “Max Flow” obrazovka sa objavi
MAX FLOW KG/H 00.0

Zznovu LAST MAX FLOW 15.5

= Stlacte ENTER
* Pre nastavenie normalneho rezimu pokraovania, zadajte hodnotu Max Flow kg/hr =
00.0 (doporucené).

Prednastavené hodnoty z vyroby (Vychodzie hodnoty) si: MAX FLOW = "0.0"
Ak chcete zadat’ Specificki hodnotu Max Flow, zadajte ju teraz.

= Stlacte ENTER — zobrazi sa obrazovka “Max/Min Fill”(plnenie).

MIN Fill: Minimalna hmotnost’ v nasypke
MIN FILL: 400

MAX Fill Maximalna hmotnost’ v nésypke MAX FILL: 1100

Prednastavené hodnoty z vyroby (Vychodzie hodnoty)
su 1100g pre "Max Fill" a 400g pre "Min Fill".
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Ak chcete zmenit’ jednu, alebo obe hranice:
o Zadajte maximalnu hodnotu hmotnosti (g).

o Zadajte miniméalnu hodnotu hmotnosti (g).

Zakazdym ked’ materal v nasypke dosiahne hodnotu MIN PLNENIA, Venturiho plnic¢ka
automaticky naplni nasypku materidlom, kym dosiahne hranicu MAX PLNENIA.
Poznamka: Ak je hodnota D (pozadované % masterbatchu) nastavena na “0”, nenastane
ziadne automatické plnenie pokial’ sa hmotnost’ znizi pod hranicu MIN PLNENIA (Nasypka
bude vyprazdnena).

= Stla¢te ENTER — zobrazi sa ""Obrazovka suc¢asnej odchyl’ky".

0 Zadajte hodnotu Maximalnej odchyl’ky (%). UP DEV o 20.0
o Zadajte hodnotu Miniméalnej odchyl’ky (%). DOWN DEV % 20.0

Prednastavené hodnoty z vyroby (Vychodzie hodnoty) st +/- 20%

Uvedomte si, ze definovana su percentd prudového zatazenia. Napr: ak je referenény prad
30% a odchylka je zadand +/- 20%, prid na motore bude ohraniceny na 24% - 36%.

Stlacte ENTER — zobrazi sa "Obrazovka Aktivacie Odchyl’ky".

o Zadajte "0"- hranice odchyl’ky st zanedbané. ACTIVE DEVIATION 1
o Zadajte"0"- hranice odchyl’ky sa aktivuju.

Prednastavené hodnoty z vyroby (Vychodzie hodnoty) st "0" (neaktivované)

Ak sa rychlost’ (prad) meni viac ako su preddefinované
hranice HORNEJ/DOLNEJ ODCHYILKY, zobrazi sa | DEV ERROR F4 ESC
obrazovka vystrahy "DEV ~ERROR” (CHYBA F3 ACK

ODCHYLKY).

= Stlacte F4 pre zrusSenie vystrahy
= Stlacte F3 pre zapisanie poslednej platnej hodnoty ako novej referencnej hodnoty

= Stlacte ENTER pre aktivivanie novej hodnoty a navrat do hlavnej obrazovky

VSeobecné poznamky pre nastavenie parametra Max Flow:

a) Prednastavené hodnoty z vyroby (Vychodzie hodnoty) si: MAX FLOW ="0.0"

b) Pokial’ je Max Parameter 00.0, syst¢tm pouzije na zaciatok svoju vychodziu hodnotu pre
parameter Max Prietoku a potom poslednu vypocitani hodnotu "Posledny MAX Prietok
(doporucené).

¢) Hodnota MAX PLNENIA by mala vzdy byt vysSia ako hodnota MIN PLNENIA, inak
system nebude fungovat’ spravne.

d) Ak chcete nastavit hodnotu "Max Flow" podla hodnoty "Posledného Max Prietoku",
pockajte najmenej 20 cyklov pred zadanim hodnoty posledného max prietoku, kym dosiahne
kone¢ni optimalnu hodnotu.

e) Posledna Max hodnota je aktualizovana pri konci kazdého cyklu

f) Hodnoty Posledného Max Prietoku nemusia byt dostatocne presné ak sa vypocitavaju pri
velmi nizkom prude (pod 10%); preto nedoporucujeme pouzitie takychto hodndt na
prestavenie vychodzich hodno6t. Pre tento cel systém zobrazi hodnotu Posledného Max
Prietoku ako 00,0 aZ pokym je hodnota pradu pod 4.8%.
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4.7 Zobrazenie suctovych dat

= Stlac “F3” — obrazovka “Suc¢tové data” sa zobrazi, ukazujuc suctové data od posledného

vymazania suctovych dat.
W: Celkovo spotrebovany masterbatch (v gramoch)
C: Celkovy pocet vstrekovacich cyklov
T: Posledny merany plniaci ¢as (s)
M: Aktudlny priemer dodaného masterbatchu (%)

00000

Po 10 sekundach sa zobrazenie vrati do hlavného menu.

Pozndmky:

W: 12520g C: 1120 ¢
T: 2.1s M: 3.6 %

1) Hodnoty W (gram) a C (cykly) st kumulované hodnoty od posledného vymazania

suctovych dat (pozri 4.8)

2) Hodnota T (Plniaci ¢as) je namerany plniaci ¢as pri poslednom vstrekovacom cykle.
3) Hodnota M (% z MB) je priemernd hodnota z merani poslednych cyklov.

4) Suctové data st obnovované po kazdom cykle.

5) Suactové hodnoty vyrobnych udajov sa ukladaju do pamidte a zobrazuju pocas vypnutia
systému, avSak sa neulozia pokial’ vypnutie trva dlhsie ako 90 hodin.

4.8 Vymazanie suctovych dat

= Stla¢ “SHIFT”+“F3” a zobrazi sa obrazovka “vymaz sucty” (zobrazujlica su¢asné celkové

hodnoty):

= Stla¢ ENTER pre vymazanie suctovych dat
Po par sekundach sa zobrazenie vrati do hlavnej
obrazovky.

= Stla¢ F3 znovu a skontroluj vymazanie - skontroluj
W, C =0 pokial’ T a M zostanil nezmenené (zostane

posledna hodnota)
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W: 7138 C: 3450
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4.9 Chybové vystrahy

4.9.1 “Neplni” (Vystraha ¢.1):

Pri normalnych podmienkach (ak D > 0 %), ak sa hmotnost’ masterbatchu/aditiva v néasypke
znizi pod spodni hranicu naplnenia, riadenie zaéne cez Venturiho plni¢ku napihat nasypku.
Plniaca ¢innost’ bude trvat’ az kym hmotnost’ materidlu dosiahne horna hranicu plnenia, alebo
kym prejde 60 sekind (podla toho, ¢o skor nastane). Ak z nejakej pri¢iny hmotnost
masterbatchu/aditiva zostane pod spodnou hranicou plnenia dlhSie ako 120 sektnd, aj ked’ sa
spusti plnenie zobrazi sa vystraznd obrazovka indikujuca situaciu “Neplni”:

ALARM NO.= 1
FILL=1OVER=2 CAL=3

Skontrolujte material v hlavnom zéasobniku masterbatchu/aditiva a/alebo spravnu funkciu
Venturiho plnicky.

4.9.2 “Preplnenie/nedostato¢né plnenie” (Vystraha ¢.2):

Tato vystraha sa objavi pokial pozadovany prud na motore (ota¢ky) nie je v rozsahu prudu
(otacok) pre nastavenu kapacitu a skrutku (prili§ maly, alebo prili§ vysoky).

Maximalny a minimdlny plniaci pomer pre urcity material a skrutku je definovany maximalnym
a minimalnym prudom v dovolenom rozsahu (otacok).

Pokial’ prevadzkové idaje (hmotnost’ ddvky a plniaci ¢as) pozaduji pridové zatazenie motora
nad maximalnu moznu hodnotu (100%), alebo pod miniméalnu moznt hodnotu (1%) bude prietok
obmedzeny na hranici moznosti motora (100%, alebo 1%) a zobrazi sa vystraha, indikujlica
vystrahu ¢.2 — “prili§”. Tato vystraha oznamuje, ze aktualny prietok je pod pozadovanou hornou
hranicou, alebo nad pozadovanou dolnou hranicou.

ALARM NO.= 2
FILL=1 OVER=2 CAL=3

Skontrolujte zadané prevadzkové udaje (hmotnost’ vylisku a pozadované % masterbatchu) a
zvazte vymenu plniacej skrutky za vysSiu radu.

4.9.3 “Chyba kalibracie” (Vystraha ¢. 3): ALARM NO.= 3
FILL=1 OVER=2 CAL=3

Pokial’ zlyha postup kalibracie, zobrazi sa vystraha ¢.3. pri¢inou je “gc mimo rizsahu” pretoze
vaziaca jednotka je poskodena, alebo odpojend, alebo je nespravne vybrana, alebo zadana
Standardna hmotnost’ pocas kalibracie prirastku. Pre vykonanie kalibra¢ného postupu, vykonajte

kalibraciu znova od zaciatku.
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Poznamky:

1. Ak je zariadenie v stave vystrahy, budi vzdy aktivne dve obrazovky (indikované malou
Sipkou v pravom rohu) — obrazovka “Vystrahy” a obrazovka zvoleni. Pre vyber
obrazovky pouzite klavesy HORE/DOLU na vol'bu pozadovaného menu ak chcete vidiet
prevadzkové tidaje, alebo menit’ nastavenia.

2. Pokial' je vybrany bod nastavenia prietoku (kg/hod.) blizko k hornej hranici (ale v
rozsahu) moze sa pocas prvych par minut zobrazit’ vystraha “preplnenie” (pokial’ pradové
zatazenie prekracuje 100%). Vystraha bude zruSena hned ako riadiaca jednotka znizi
prad na kone¢nt hodnotu pod 100%.

3. Stlacenim “F4” sa vystraha zru$i a umozni pohodlnejSie sledovanie inej aktivnej
obrazovky. Obrazovka vystrahy sa znovu objavi v nasledovnom kontrolnom cykle

4.9.4 Vystup vystrahy (J2)

Pokial’ sa stane situacia “Preplnenie”, “Neplni”, alebo “Chyba kalibracie”, aktivuje sa vystup
J2 (suchy kontakt uzavrety). Zostane aktivny (uzavrety) az pokial’ neskon¢ia vSetky chybové
situécie.

Vieobecna poznamka:

Pokial je privod energie odpojeny dlhsie ako 90 hodin, m6zu sa prevadzkové udaje F1 (hmota

vylisku a % masterbatchu) a akumulované tidaje F3 stratit’.
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5. Udrzba

5.1 Staticka kalibracia

Staticka kalibracia je postup ktory zaisti kalibraciu vaZiaceho systému.
Staticka kalibracia musi byt urobena za nasledovnych okolnosti:

a) Pri prvej instalécii zariadenia

b) Pri kazdej demontazi a preinstalovani zariadenia

c) Pri vymene vaziacej jednotky , alebo riadiacej jednotky

d) Periodicky, podl'a poziadaviek kvality spolocnosti, najmenej vSak raz za rok

Postup statickej kalibracie je popisany v prilohe B.

Pozn: Kalibraciu treba prekontrolovat’ periodicky, pouzitim Standardného zdvazia.

Vlozte Standardné zavazie do nasypky (netreba ju vyprazdnit’) a skontrolujte narast hmotnosti
“W” (material v ndsypke) suhlasi s navySenou hmotou. Pokial’ je rozdielny, znovu staticky
skalibrujte.

5.2 Vyprazdnenie a Cistenie (pozri Obr. 2)

a) Pod vyprazdiovaci otvor vlozte nadobu.

b) Otvorte vyprazdinovaci otvor (10). Masterbatch v nasypke sa vol'ne vysype.

¢) Pre uplné vyprazdnenie uvolnite od prevodu (11) pomocou 2 rychloupinacich zapadiek,
vyberte plniacu skrutku (9) a vyfukajte vzduchom zvysky aditiva.

d) Znovu instalujte plniacu skrutku a prevod.

5.3 Vymena plniacej skrutky

Zariadenie moze byt osadené Styrmi alternativnymi plniacimi skrutkami podla poziadavky
zakaznika (pozri Cast’ 2.2 technickych Specifikéacii- mozné typy plniacich skrutiek).

Vymena plniacej skrutky obsahuje :

a) Vyprazdnenie nasypky pomocou vyprazdiiovacieho otvoru (10).

b) Uvolnite prevod 2 rychloupinacimi zapadkami a vyberte skrutku (9).

¢) Uvolnite skrutku z hriadel’a a vymeiite za druht

d) Vlozte skrutku a prevod na miesto a upnite zapadkami.

e) Skontrolujte nastavenie skrutky na riadiacej jednotke ( funkcia “F2”) podl'a nového typu.

Pozn.: Vidy ked’ plnite novy material do prazdnej nasypky, alebo menite skrutku je

potrebné naplnit’ skrutku stlacenim SHIFT+F2. Skrutka bude to¢it’ pocas 15 sekund a
naplni sa materialom. Tym sa uSetria prvé nenafarbené vylisky.
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5.4 PreinStalovanie na iny vstrekolis, alebo vymena riadiacej jednotky

Ten isty primieSavac sa d4 pouzit’ na rdzne typy vstrekolisov, pokial’ sa pouzije pripajacie hrdlo

prisposobené stroju.

Pri preinStalovani na iny vstrekolis musime:
a) Odmontovat primiesavac z hrdla pomocou uvolnenie dvoch rychloupinacich skrutiek
b) InStalujte primieSavac na druhy vstrekolis
¢) Zopakujte staticki kalibraciu (tieZ pri inStalacii novej riadiacej jednotky)

5.5 Chybové hlasenia

Pri problémoch preverte nasledovné pokyny pred kontaktovanim servisu.

vazenia

Prejav Mozna pricina Opravna ¢innost’

Riadiaca jednotka | Privodny kabel je odpojeny, -Preskusajte kabel

nepracuje alebo poskodeny -zapojte do privodu energie
Poistka ja prepéalend Vymeiite poistku

Nevazi, alebo Vaziaca jednotka nie je Pripojte vaziacu jednotku ku

nerealne vysledky | pripojena riadiacej jednotke

Bezpecnostny pripravok
vaziacej jednotky je zamknuty
(pozri prilohu A)

Uvolnite bezpecnostny pripravok
(pozri prilohu A)

Véziaca jednotka je poSkodena
alebo odpojena

-Skontrolujte pripojenie k riadiacej
jednotke

-Opravte alebo vymeiite podla
potreby

Uvol'nené matice uchytenia
vaziacej jednotky k nasypke

Utiahnite matice

Nastavenie ochrany vaziacej
jednotky bolo zmenené a
obmedzovac nie je vystredeny
(vol'a je menej ako 0.5mm)

Nastavte vol'u podl'a navodu v
prilohe A.

Staticka kalibracia sa z nejake;j
priCiny zmenila

Zopakujte kalibra¢ny postup podla
prilohy B.

Véziaca jednotka je poSkodena

Vymeiite véziacu jednotku

Nie je vola medzi vnatornou a
vonkajSou nasypkou (nie¢o
zaseknut¢)

Preverte pricinu a odstrante

Porucha riadiacej jednotky

Konzultujte so servisom alebo
dajte opravit’

Pokles prudu na
motore bez
pri¢iny (otacky)

Unik vékua z hlavného plnenia
materidlu do hrdla stroja. Toto
vacuum nasava material z
nasypky ColorSave a rusi
riadiace operacie

-Preverte tesnenie vypustacieho
ventilu nasypky

-Odved'te neziaduce vacuum v
hrdle vyvitanim otvorov do
skleného priezoru, alebo vlozenim
podloziek na jeho skrutky, ¢im sa
vytvori inikovd medzera
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Podstatny nesulad

medzi
pozadovanou %
hodnotou a
aktualnou
nameranou
hodnotou

Pulzy zo vstrekolisu nie su
stabilné, niektoré riadiaca
jednotka vyhodnoti ako
viacnasobny impulz. Zistime
to porovnanim suctu cyklov na
riadiacej jednotke ColorSave so
suctom cyklov na riadeni
vstrekolisu

Skuste zvysit’ kvalitu impulzov

Prilis pomalé
pribliZzenie k
pozadovanym %

Vlozeny typ skrutky
nezodpoveda skutocne pouzitej
skrutke

Vlozte funkciu F2 a zmente typ
skrutky

"Neplni"
Vystraha
(Vystraha €. 1)

Bez privodu vzduchu alebo
slaby privod (menej ako 6 AT)

Preverte dodavku vzduchu

Zasobnik materialu je prazdny

Dopliite zasobnik materialu

Chyba prikaz vzduchovému
ventilu (¢ervend LED je vzdy
vypnuta)

Preskusajte kébel alebo vymeiite
ventil

"Vystraha
Vysoké/nizke
plnenie"
(Vystraha €. 2)

Pri prepliiovani (pozadovany
prad na motore je nad 100% -
jeho maximalna mozna
hodnota)

Skontrolujte procesné udaje
(hmotnost’ vylisku a pozadované %
masterbatchu). Ak su tdaje OK,
zamenite plniacu skrutku vysSou
radou

Nedostato¢né plnenie
(pozadovyny prud na motore je
pod 1% - jeho minimalna
mozna hodnota)

Skontrolujte procesné udaje
(hmotnost’ vylisku a pozadované
masterbatch %). Ak st daje OK,
zamente plniacu skrutku nizSou
radou

"Vystraha chyba
kalibracie"
(Vystraha €. 3)

"gc"- vnltornd hodnota gross
counting nie je v pozadovanom
rozsahu

-Skontrolujte ¢i zavaZie pouZité pri
kalibracii ma hmotnost’ v
pozadovanom rozsahu
-Skontrolujte vSetky mozné
pri¢iny popisané v Casti “Nevazi,
alebo nerealne vysledky vazenia"
above

Motor neto¢i

Kabel motora je poskodeny,

-Skontrolujte pripojenie k riadiace;j

alebo odpojeny jednotke
-Opravte, alebo vymeiite podl'a
potreby
Skrutka je zaseknuta Vyprazdnite nasypku, uvolnite
materialom skrutku, vy¢cistite kryt a znovu

namontujte

Chyba prikaz na tocenie
(CUR=0)

-Zle definované podstatné
parametre systému
-Problém riadiacej jednotky

Riadenie motora nepracuje

Konzultujte servisné stredisko,
alebo dajte opravit’

Chyba signal zo vstrekolisu,
alebo extrudéra

-Skontrolujte kdbel "senzor" a
jeho pripojenie k riadiacej jednotk
-Opravte alebo vymeiite ak treba

Vstup je analdgovy miesto
"suchého kontaktu" (napétie)

Namontujte relé na zmenu vstupu
z napédt'ového na suchy kontakt
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Neplni material,
aj ked’ motor
otaca

Material je blokovany na
vystupe z vnutornej ndsypky
kvoli prekazke

Vyprazdnite a vycistite nasypku

Material je blokovany na
vystupe z vnutornej nasypky
kvoli premosteniu materialu.

Poziadajte o pomoc — moze byt
elektrostaticky naboj, alebo je
material prili§ lepivy a nemoze byt
pouzity v primiesavaci

Material je blokovany na
vystupe zo skrutky a nevysypa
sa von

-Vymerte skrutku za iny typ
-poziadajte o pomoc — moze byt
prili§ lepivy material a nemoze byt
pouzity v primiesavaci
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6.0 Technické udaje

6.1.Technické vlastnosti

Vlastnosti

Specifikacie

Rozsah vykonu

S mikrokapacitnou plniacou skrutkou- 1-2 pelety/cyklus —

0.2 kg/hod.

S nizko kapacitnou plniacou skrutkou - 0.1 — 3.5 kg/hod.

So stredne kapacitnou plniacou skrutkou - 0.2 —1 0 kg/hod.

S vysoko kapacitnou plniacou skrutkou -0.4 — 25 kg/hod.

S extra kapacitnou plniacou skrutkou -0.6 — 40 kg/hod. (*)
(@ 0.7 gr./em® objemovej hmotnosti)

Princip préace

Dévkovanie podl'a rozdielu hmoty
On-line meranie a riadenie davkovania masterbatchu

Véziaca jednotka 15 kg max., tep. kompenzované
Nasypka 3 litre
Additive loading Automatickd Venturi vakuové plnicka
N/O suchy kontakt, 24V/30mA max.
Alarm vystup Aktivuje pri: porucha plnenia, preplneni, alebo chybe

kalibracie

Pohonny motor

Bezudrzbovy, permanentny magnet jednosmerny motor

Synchronizécia s
cyklom vstrekovania

Suchy kontakt so vstrekovacieho lisu. Plniaci ¢as urceny
alebo vstrekolisom, alebo obsluhou

Prevadzka a

Nastavenie pozadovaného percenta masterbatchu a hmotnost’
vylisku

nastavenie Automatické nastavenie a kalibracia
Vykonna, prepracovana riadiaca jednotka s alfanumerickym
Riadiaca jednotka zobrazenim
Komunika¢ny port (volitel'né prisluSenstvo)
Procesné udaje (hmota vylisku a pozadované %
Zémam dét masterbatchu) a akumulované udaje (celkovy pocet
vstrekovacich cyklov, celkova spotreba masterbatchu a
priemerné percentd)
Uchytenie Cez hrdlo a rychlo upinacimi Gchytkami
. 230v +/-10%, 2 A, 200W, 50-60 Hz
Energia

Poistky: 2A

InStalacnd kategoria

Prepédt'ova kategoria 2

Rozmery

Pozri Cast’ 3

Hmotnost’

22 kg

(*) Doporucené v pripade pouZitia tazko disperznych (tec¢lcich) materialov.
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6.2 Podmienky prostredia:

=  Pouzitie vo vnutornych priestoroch

*  Pracovna teplota: 5°C - 45°C, teplota skladovania: -20°C to +70°C

= Pracovnd altitida: do 2000m

=  Max. relativna vlhkost’: 5%-90%

= ZnecCistovanie: Stupen 2

= Vibréacie: pokial je inStalacia v stlade s tymto ndvodom, vibracie, ktoré sa objavia
nespdsobia ziadne riziko pre obsluhu. Ak sa objavia nezvyc€ajné vibracie, musi obsluha stroj
vypnut a kontaktovat’ servisni organizaciu.

26



Priloha A: Ochranné zariadenie vaziacej jednotky

1.Vaziaca jednotka je jemna cast, vel'mi citlivd na extrémne mechanické vibracie a narazy. Pre
predchadzanie poskodeniu sposobenému vibrdciami a narazmi slizi Specidlne mechanické

zariadenie chrani vaziacu jednotku.

2. Ochranné zariadenie (pozri fig. A),je vlastne obmedzova¢ pohybu, pozostavajiuci zo zakladne
(1), a dorazu s dierou (2). Vo vnutri diery je obmedzovaci kolik (3), ktory v polohe zamknutej
predchadza neziaducim pohybom jednotky pocas dopravy. Obmedzovac je prichyteny k zékladni

pomocou matic (4) a poistnych podloziek (5), ktoré zabrainuju uvol'neniu matic.

3.Ked zariadenie opusta vyrobu, je ochranné zariadenie v polohe zamknutej, aby s a jednotka

pocas dopravy a inStalacie neposkodila.

4.Po instaléciipred spustenim zariadenia, musite uvolnit’ ochranné zariadenie zo zamknutej polohy
do odomknutej. Pootocte obmedzovacim kolikom o pol otacky a kolil vysko¢i pomocou pruziny
do odomknutej polohy s vol'ou 0,5 mm po obvode. Téato véla zabezpecuje volny pohyb vaziacej
jednotky pri vazeni a zdroven obmedzuje extrémne nezvyc¢ajné pohyby, ktoré¢ mézu poskodit

vaziacu jednotku.

5. Aretovaci kolik je v odomknutej polohe v strede otvoru dorazu a zaistuje minimalnu vélu pre
spravny pohyb vaziacej jednotky pocas prace. Ak sa z nejakého dovodu vysunie zo stredu diery
moze znemoznit' riadnu funkciu jednotky a spOsobit’ nespravne meranie. V takom pripade je
potrebné matice a podlozky uvolnit’ a aretovaci kolik vystredit’ v diere a potom znovu utichnut’

matice. Pouzitim mierok zabezpecte minimalnu vol'u 0,5mm po obvode kolika.

6. Zaaretujte bezpecnostné zariadenie vzdy ked Colorsave odmontujete zo vstrekolisu, alebo
extrudéra a pri prenose na iny stroj, alebo poziciu.
Pamiitajte, Ze na zavady vaziacej jednotky spdsobené jej pret’aZenim, alebo

mechanickym poskodenim sa nevzt’ahuje zaruka.
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Obr. A: Ochranné zariadenie vaZiacej jednotky
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Priloha B: Staticka kalibracia

1.

Vseobecne

Staticka kalibracia sa sklada z dvoch operacii: Kalibracia nuly and kalibracia prirastku.

Pozadované Specialne naradie: Standardné zavazie 1000-2500g.

2.

a)
b)

d)

g)

h)

Proces kalibracie

Skontrolujte ¢i je nasypka Uplne prazdna (pozri 5.2).

Stlacte SHIFT+F1

“Calibration process” zobrazenie (Blika).
(process kalibracie)

Stla¢ ENTER (pozZadovang).

“Confirm calibration” zobrazenie

(potvrdenie kalibracie).

CALIBRATION PROCESS
PRESS ENTER

CONFIRM
CALIBRATION? 0

* Pre zruSenie procesu, stlacte F4, a vratte sa do hlavného zobrazenia

Alebo:
Stla¢c ENTER, obraz “0” za¢ne blikat’
Zadaj koéd potvrdenia kalibracie: “10”

CONFIRM

CALIBRATION? 10

Pozn: Zadanim iného kodu potvrdenia ako “10” system sa vrati do hlavného zobrazenia

Stlac ENTER

“Zero calibration”zobrazenie (kalibracia nuly)
Stla¢ ENTER

“Password” zobrazenie (heslo)

(pozri pozn. 2)

ZERO CALIBRATION
HOPPER EMPTY? 1052

PASSWORD REQUIRED
PASSWORD 0 * * *

Zadaj heslo: 1,2,3,4, Cislicu po ¢islici, pouzitim klaves hore/ dolu

Stla¢ ENTER

“Zero calibration” znovu zobrazi kalibraciu
nuly

Stlac ENTER

ZERO CALIBRATION
HOPPER EMPTY? 1052

» pokial’ “gc”-Internal Gross Counting, nie je v pozadovanom rozsahu (100-15,000),

zobrazi sa “gc not in range” zobrazenie
= Stla¢ F4, "Alarm" zobrazenie sa objavi,
a znaci chybu kalibracie €. 3.

Stla¢ SHIFT+F1 na reStart kalibracie Ak

gc NOT IN RANGE
PRESS F4

ALARM NO.= 3
FILL=1OVER=2 CAL=3

sa znovu objavi Alarm, volajte asisten¢nu sluzbu
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» pokial’ “gc” je v pozadovanom rozsahu (100-15,000)

“Please wait” sa zobrazi (Prosim Cakajte)

PLEASE WAIT
(Preferovana hodnota: 500-1,500) gc= 1156

Po 10 sekundach-

“Gain calibration” sa zobrazi (blikd) PUT 1000-2500g TEST
WEIGHT IN HOPPER

(kalibracia prirastku)

1) Nasyp Standardnl kalibraéni hmotnost, v rozsahu 1,000 - 2,500g., do nasypky
j) Stla¢ ENTER

“Enter calibration Weight” zobrazenie “zadaj | ENTER CALIBRATION
WEIGHT 2000¢g

kalibra¢ni hmotnost™ (¢islo blikd)

k) Zadaj hodnotu Standardnej kalibra¢nej hmotnosti, pouzitim hore/dolu tlacidiel.
1) Stlac ENTER

= Pokial “gc”-Internal Gross Counting, nie je v pozadovanom rozsahu (2,100-

25,500), “gc not in range” sa zobrazi.
gc NOT IN RANGE
PRESS F4
= Stlac¢ F4, "Alarm" zobrazenie sa objavi,
' ' ALARM NO.= 3
a znaci chybu kalibracie €. 3. FILL=1OVER=2 CAL=3

Stlac SHIFT+F1 na resStart kalibracie Ak sa
znovu objavi Alarm, volajte asisten¢nu sluzbu

= pokial’ “gc” je v pozadovanom rozsahu (100-15,000)

“Please wait” sa zobrazi (Prosim Cakajte)

PLEASE WAIT
m) po 10 sekundach sa systém vrati do hlavného gc= 1156

zobrazenia.

Vsieobecné poznamky:

1) Stlaenim F4 v ktoromkol'vek okamihu, okrem prikazu “Please wait gc= xxxx”’ zastavi
kalibraciu a system sa vrati do hlavného zobrazenia. Systém si zapamita posledné vypocitané
hodnoty ( pokial’ sa vykonalo pocas kalibracie prirastku, system si zapaméita nova hodnotu nuly).

2) Pokial’ je kalibracia vykonana v kratkom ¢ase po poslednom zadani hesla, nepozaduje sa
bezne jeho opitovné zadavanie.
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Priloha C: EC-Prehlasenie o zhodnosti

Vyrobca: LIAD Weighing & Control Systems Ltd.

Adresa: Ya’ad 20155, Israel
Tel: +972-4-9909538
Fax: +972-4-9909918

Tymto vyhlasuje, Ze vyrobok: ColorSave 1000

A: je vyrobeny v stlade s nasledovnymi normami a smernicami :

89/392/EEC Machinery Directive, as amended by
Directives 91/368/EEC, 93/44/EEC, and 93/68/EEC

73/23/EEC  Low Voltage Directive, as amended by
Council Directive 93/68/EEC

89/336/EEC Electro-Magnetic Compatibility Directive

B: je vyrobeny v sulade s nasledovnymi normami :
EN 61010-1
EN 55011, Group 1 Class A
EN 50082, Part 2

Ya’ad, 10 November, 2001

Eli Margalit

General Manager
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