€lcktronika

INSTRUKCJA OBSLUGI

SYSTEM GRAWIMETRYCZNY
wersja LCD

WYTWORCA:
“ DAS ELEKTRONIKA
Ul. Regulacyjna 1/ 2
41- 200 Sosnowiec POLSKA
TEL. 0048602196522
EMAIL. daselektronika@gmail.com

www.daselektronika.pl

REV.0001-20022023-V.01 data wydania: 20.02.2023
www.daselektronika.pl

q



Spis tresci:

P ) U P 3
2. Przedmiot 1 ZaKres ZaStOSOWAIIA. . .. ...tuunit ettt ettt et et eeeeaaes 3
3. OdpowWiedZIAINOSE. ... ueet ettt e e 3
4. OgOIne Zasady POSIEPOWAINIA. ... ..uueettteetentttent et et et et e te e teetee et eeeeee et eeeneeneens 3
5. Opis trybow pracy systemu grawimetryCZNCZ0. .. . ueutentententeneententeneeneeneeneeneaneaneaneaneens 4
6. Opis sterowania klawiatura oraz funkcje wyswietlacza..............cooviiiiiiiiiiiiiiii e, 5
7. Bledy sygnaliZowane Przez SYSteIM. ........iuiietiriirt ettt rttet et et etene et eneeenrenneaneanannenns 6
8. Problemy 1 MOZIIWE PIZYCZYNY ... .uiutititi ittt ettt et e e et e e et et e e e s e erearearenranans 7
9. WSKazOWKI dla OPEIaAtOTa. ...\ vttt ittt ettt et e et et et e e et et et et et et e e e e e e enreeanaans 8
10, Tryb PrOgramOWANIA. .. ...ut it ert ittt aet ettt et et et et e et e et e ete e e et eeate e e e e e teareareareareaneaans 8

Znaki ostrzegawcze i informacyjne:

/'\ uwaga na inne niebezpieczenstwa
-

nakaz zapoznania si¢ z instrukcjg uzytkowania urzadzenia

=

nakaz zapoznania si¢ z instrukcjg dostarczong wraz z urzadzeniem przed dokonywaniem

== napraw lub konserwacji

zakaz zdejmowania oston urzadzenia

BEZWZGLEDNIE NIE WOLNO W ZADNEJ SYTUACJI ROZEACZAC

WTYKOW PODCZAS PRACY SYSTEMU I NA WLACZONYM ZASILANIU.

TYCZY SIE TO WTYCZEK PANELA STERUJACEGO JAK I WSZYSTKICH
SILNIKOW SYSTEMU. DZIALANIE TAKIE GROZI USZKODZENIEM UKLADOW
WEJSCIA-WYJSCIA SYSTEMU, STEROWNIKOW SILNIKOW. CZUJNIKOW LUB
ZASILACZA.
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1. Cel instrukcji

Celem instrukgc;ji jest ustanowienie zasad postgpowania aby zapewnic:
e Prawidlowa obstuge maszyny
e Ogolne zasady bezpieczenstwa
e Prawidlowe zasady konserwacji

2. Przedmiot i zakres stosowania

Przedmiotem niniejszej instrukcji sg zasady i tryb postepowania przy obstudze maszyn, stosowaniu zasad
bezpieczenstwa pracy oraz wlasciwej konserwacji.

3. Odpowiedzialnos¢

Nalezy wyznaczy¢ osobe odpowiedzialng za pracg i konserwacje maszyny.

4. Ogodlne zasady bezpieczenstwa

/N\ UWAGA:

Aby zminimalizowa¢ ryzyko na stanowisku pracy nalezy bezwzglednie przestrzegad
instrukcji.

e Miejsce pracy nalezy utrzymywac w naleznej czystosci

e (dziez robocza nie moze mie¢ luznych elementow, wlosy musza by¢ w catosci oslonigte przez czepek
lub chustke

e Nie uszkodzi¢ przewodu zasilajacego silnika elektrycznego i nie naraza¢ go na kontakt z olejem lub
ostrymi przedmiotami.

e Zabroniony jest demontaz oston bezpieczenstwa. Nigdy nie uruchamiaj maszyny, jesli ostony
bezpieczenstwa sg zdemontowane. Demontaz dopuszczalny jest wylacznie na czas konserwacji i serwisu
maszyny.

e Uwazaj, aby nie uruchomi¢ maszyny przez przypadek.

e W przypadku nawet najmniejszego uszkodzenia, zawsze sprawdzi¢ czy dana cze$¢ nie wymaga
wymiany.

e Nie montowa¢ nigdy na maszynie przystawek i akcesoriow innych niz zalecane przez producenta i
dozor techniczny.

e Nie wykonywa¢ samodzielnie zadnych modyfikacji maszyny.

/N\ UWAGA:
Przed przystapieniem do uruchomienia przeczytaj instrukcje obslugi oraz sprawdz
poprawno$¢ wprowadzonej danej w trybie programowania serwisowego program 08. Wartosé
wpisana w tym polu jest uzalezniona od miejsca i sposobu zamontowania czujnika obrotéw Slimaka.

/N\ UWAGA:

Bezwzglednie nie wolno w Zadnej sytuacji rozlaczaé¢ wtykéw podczas pracy systemu i na
wlaczonym zasilaniu. Tyczy si¢ to wtyczek panelu sterujacego jak i wszystkich silnikéw systemu.
Dzialanie takie grozi uszkodzeniem ukladéw wejscia- wyjscia systemu, sterownikéw silnikéw,
czujnikéw lub zasilacza.
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5. Opis trybow pracy systemu grawimetrycznego

Tryb, w jakim system aktualnie si¢ znajduje wyswietlany jest na panelu LCD jako STATUS.
System grawimetryczny pracuje zawsze w jednym z 3 trybow:

1. STATUS: STOP

W stanie tym system znajduje si¢ po wigczeniu zasilania i postoju wyttaczarki / zatrzymany naped $limaka i
odciggu / W tym trybie pracy system nie pozwoli na przetgczenie w tryb PRACA AUTO. Mozliwa jest
natomiast edycja danych i1 parametréw produkcji jak réwniez zmiana ustawien serwisowych.

Podczas postoju $limaka lej wagi nie jest uzupeliany surowcem automatycznie. Zasypanie leja surowcem
nalezy wymusi¢ poprzez naci$nigcie dowolnego klawisza klawiatury. Surowiec bedzie podawany do czasu
zapehienia leja wagi lecz nie dtuzej niz przez 30s liczac od chwili nacisni¢cia klawisza. Uruchomienie
slimaka wytlaczarki powoduje automatyczne zasypywanie lecz jest nadal traktowane jako STOP.

2. STATUS: PRACA MANUAL

W ten tryb system przechodzi automatycznie po uruchomieniu obu napedow wyttaczarki tj. slimak i odciag
obracaja si¢. Praca w trybie MANUAL zapewnia jedynie podawanie surowca przez kanaty gtowne oraz
kanaty dodatkow, w iloSciach zadanych w ustawieniach na wyswietlaczu. System NIE PRZEPROWADZA
REGULACJI GRAMATURY, natomiast wySwietla przyblizong gramatur¢ produkowanego wyrobu (w
wersji oprogramowania 5.0 i wyzszej). Nie kontroluje rowniez wydajnosci Slimaka. Pozwala jednak na
reczne ustawienie predkosci obrotowej napedow. Tryb ten shuzy do wystartowania wyttaczarki (zaciggniecie
balona, ustawienie szeroko$ci folii, szczeliny glowicy itp.). W trybie MANUAL zatrzymaniu odciggu lub
slimaka automatycznie (po 8 sekundach) system przechodzi ponownie w tryb STOP.

3. STATUS: PRACA AUTO

Jest to wlasciwy dla automatycznej regulacji gramatury stan pracy. Do trybu PRACA AUTO system
przechodzi tylko ze stanu PRACA MANUAL na zyczenie operatora. Odbywa si¢ to po nacis$nieciu klawisza
ENTER w trybie edycji danych gdy wskaznik ,>” wskazuje na PRACA MANUAL.

(Przyktad: Nacisni¢cie klawisza Enter wigcza ,,>” a ponowne jego nacisni¢cie zmienia tryb pracy z Manual
na AUTO lub odwrotnie)

Po przejsciu w stan PRACA AUTO, przed rozpoczgciem automatycznej regulacji, nastepuje kalibracja
urzadzenia, ktorej celem jest wyznaczenie kilku istotnych parametrow regulacji. W tym czasie system nie
pozwoli na zmian¢ parametréw. Nie nalezy w tym momencie zakloca¢ pracy zmiang nastaw predkosci
odciggu lub §limaka. W polu STAN PROCESU jest wyswietlony napis CZEKAJ...

Po kalibracji nastepuje wlasciwy proces regulacji. Kolejne korekty nastepuja w poczatkowej fazie w
odstepach co 2mb folii. W tym trybie STAN PROCESU jest opisany jako REGULACJA WSTEPNA.
System stara si¢ mozliwie najszybciej doregulowaé¢ do zadanej gramatury przy mniejszej doktadnosci
wazenia do +/- 5g/mb. W po6zniejszej, REGULACJA DOKLADNA system koryguje gramature juz co 10mb
a regulacja jest precyzyjna do 0,1g.

W trakcie pracy systemu w trybie PRACA AUTO mozliwa jest rowniez zmiana parametrow zadanych. Na
czas wprowadzania nowych danych system wstrzymuje proces regulacji do momentu zakonczenia. Po
zakonczeniu wprowadzania danych i wyjsciu z trybu edycji system natychmiast wylicza nowe parametry i
przystepuje do korekcji pracy wyttaczarki. W przypadku pozostawienia w trybu edycji, po 30 sekundach
bezczynnos$ci nastgpi automatyczne wyjscie z trybu edycji danych do trybu regulacji.

Mozliwe jest przejscie z trybu PRACA AUTO w tryb PRACA MANUAL w dowolnym momencie pracy
wytlaczarki. Po zatrzymaniu pracy odciggu i $§limaka system automatycznie (po 8sek) przelgcza si¢ w tryb
STOP.

Jesli nastapilo zatrzymanie pracy wytlaczarki bez wcze$niejszego przelaczenia systemu w tryb
PRACA MANUAL mogg zosta¢ zasygnalizowane rézne bledy systemu (takie jak niestabilno$¢ pracy
odciagu lub $limaka). W takim przypadku nie nalezy podejmowa¢ zadnych dzialan serwisowych i jest
to typowa reakcja nie majaca wplywu na pézniejsze parametry produkcji.
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6. Opis sterowania klawiatura oraz funkcje wysSwietlacza

Klawisz funkcyjny lewy ESC - stuzy do rezygnacji.
Klawisz funkcyjny prawy ENTER- stuzy do akceptacji.

Klawisze 4,6,8,2 stuzg jako kursor do poruszania wskaznikiem ,,>”

(tylko wtedy jesli ten jest wyswietlany na wyswietlaczu) S —
A s (

OBSLUGA KLAWISZY ( | e ]
ESC Rezygnaqa, wyj scie, ws.tecz 4 | m
ENTER Zatwierdzenie, akceptacja
KLAWISZE Wpisywanie warto§ci/ parametrow . v
NUMERYCZNE Lok L5
8 Ruch kursora w gore TR S——
2 Ruch kursora w dot i u wart
6 Ruch kursora w prawo
4 Ruch kursora w lewo

Wyswietlacz LCD pracuje w jednym z 3 trybéw:

L.

Glowne menu - podczas postoju, pracy, regulacji wy$wietlane sa najwazniejsze informacje procesu.
WAZNE: Na panelu nie jest widoczny wskaznik ,, > stuzacy do wskazania warto$ci podawanej edycji.
Przejscie do tego trybu nastgpuje zawsze automatycznie po 30s bezczynnosci klawiatury lub po
nacis$ni¢ciu klawisza ESC.

Tryb wyboru pola do edycji. - Po nacisni¢ciu klawisza ENTER zaswieca wskaznik ,,>” ktory wskazuje
na wybrane pole, ktorego wartos¢ mozna poddac¢ edycji nacji. Gdy swieci si¢ wskaznik ,,>” wybor pola
do edycji (ruch wskaznika) jest mozliwa kursorem gora / dot (klawisze 8,2) pod warunkiem, Ze nie sg juz
wprowadzane dane na i nie jest zaswiecony kursor ,, . Wejscie do tego trybu jest mozliwe w dowolnym
momencie naciskajac dowolny klawisz ENTER klawiatury. Jesli system pracuje w trybie PRACA
AUTO regulacja zostaje wstrzymana. Wyjscie z tego trybu nastepuje poprzez naci$niecie klawisza ESC
lub automatycznie po uptywie 30s bezczynnosci klawiatury. Po wyjSciu proces regulacji zostaje
wznowiony automatycznie od trybu REGULACJA WSTEPNA.

9 9

Edycja danej — wskaznik ,,>” wskazuje edytowane pole. Naci$niecie ENTER zaswieca kursor ” ” na
danym polu na ktore wskazywatl wskaznik ,>”. W tym stanie jest mozliwa edycja wskazywanej danej.
Nalezy wprowadzi¢ nowa wartos¢ sktadajaca si¢ z pelnej ilosci wyswietlanych cyfr jakie si¢ tam
znajdujg. Kursor automatycznie przechodzi na nastgpne pole po nacis$nigciu klawisza 0-9 lub po
zatwierdzeniu klawiszem ENTER. Po wpisaniu odpowiedniej ilosci cyfr w danym polu kursor zostaje
wylaczony, a warto$¢ zostaje zapamigtana automatycznie. Mozna przerwa¢ w dowolnym momencie
edycje klawiszem ESC (dane nie zostang zmienione) lub zatwierdzi¢ istniejagce dane czgSciowo

zmienione klawiszem ENTER bez ich dalszej zmiany.
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7. Bledy sygnalizowane przez system

7.1 Bledy wyswietlane na wy$wietlaczu (tylko tryb AUTO):

01, 02, 03, 04 — Blad systemowy. Wymagany kontakt z serwisem.
Btad automatycznie przetacza system w tryb MANUAL.

05, 06, 07, 08 - Blad wyznaczania parametrow regulacji. Problem z potencjometrem lub jego sterowaniem. Blad automatycznie
przetacza system w tryb MANUAL (sugerowany kontakt z serwisem).

Mozliwe przyczyny: Uszkodzony, odiaczony lub zablokowany potencjometr do regulacji predkosci obrotowej $limaka. Zte
potaczenie przewodow wtyczek, lub zamienione przewody czujnikéw: odciagu i §limaka!!. Blgdnie ustawiony parametr serwisowy
poz 08. Uszkodzenie transoptoréw sterujacych silnikiem - sprawdz czy po wlaczeniu zasilania systemu (po okoto 3s) potencjometr
wykonuje Y4 obrotu w lewo 1 powrdt do pozycji poczatkowej.

09, 10 - Uszkodzenie wagi lub zablokowanie leja wagi. Blad wazenia.
Za duzy poziom surowca w leju wagi (mx to gornej krawedz leja). Uszkodzenie mechanicznego podajnika gtdéwnego surowca (dziura
w podajniku). Blednie ustawiony parametr serwisowy poz 04.

7.2 Bledy sygnalizowane dzwi¢kiem. Nie pozostawiaja komunikatow na wyswietlaczu (tryb MANUAL
oraz AUTOQO).

Dwa sygnaly dZzwigkowe 1s/1s
Zmiana reczna ustawien odciggu przez operatora lub niestabilna praca odciagu (sprawdz naped odciagu lub wyczy$é watki)

Trzy sygnaly dzwiekowe 1s/1s/1s
Zmiana regczna ustawien $limaka przez operatora lub niestabilna praca napgdu.

Dwa sygnaly dzwiekowe krotkie 0,2s/0,2s

Dla oprogramowania od wersji 7.0. Zablokowanie podajnika 1, 2 kanalow gtéwnych lub czeSciowy problem z obrotami silnika z
powodu blokujacych skrzepéw w podajniku. Wymagana interwencja operatora. Bledy sa sygnalizowane tylko podczas procesu
sypania surowca.

Jeden dlugi i dwa krétkie dzwieki
Maksymalna predkos$¢ slimaka, brak mozliwosci regulacji. Wykonano 6 prob zwigkszenia predkosci bez rezultatu. Mozliwe
problemy z utrzymaniem gramatury. Sprawdz filtr surowca lub zwolnij maszyne.

Powtarzajacy sie co Ss sygnal dzwiekowy przerywany 1s
Ilo$¢ materialu w leju wagi ponizej krytycznego minimum. Brak surowca w leju zasypowym i leju wagi.

Jeden sygnal dzwickowy ciagly 1s
Maksymalna dopuszczalna predkos¢ odciggu. Zwolnij odciag.

Funkcja serwisowa: test czujnikow (stosowac przy bledach niestabilnos$ci napedow):

Aby przetaczy¢ system w tryb testu nalezy przytrzymac klawisz Esc w trybie MANUAL dtuzej niz 5s
Uwaga: w trakcie trwania testu kanaly gtowne nie dosypuja surowca. Pilnuj ilo§¢ surowca by nie
doprowadzi¢ do utraty ciaglosci procesu produkc;ji.

Na ekranie pojawia sig¢:
Pozycja 02 - czujnik obrotow §limaka
Pozycja 03 - czujnik obrotow odciggu

Zmiana z gwiazdki na minus i odwrotnie powinna przebiega¢ o statych odstepach czasowych i zawsze o
jeden krok. Rézne czasy zmiany lub przeskakiwanie o 1 lub 2 pozycje oznaczajg problem. Przyktad:
poprawnie: - ------- LI R ] S dodk sk ok ok kok ok _ _

niepoprawnie: ___*____****_***lub___**_***** _______
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8. Problemy i mozliwe przyczyny

Grawimetria produkuje grubsza folie pomimo, ze gramatura aktualna na wyswietlaczu jest r6wna
zadanej.

Przyczyna: Za duzy poziomu surowca w leju wagi w ustawieniach serwisowych lub dziura w podajniku.
Dziatanie: Sprawdz czy poziom surowca nie dotyka podajnika.

Sygnalizacja bledu niestabilnosci Slimaka pomimo, ze nikt nie zmienia predkos$ci: Czujnik Slimaka
zbyt blisko znacznika magnetycznego na kole.

Przyczyna: Odleglo$¢ czujnika od magnesu powinna by¢ w przedziale 1-2cm.

Dziatanie: Jesli odleglosé jest poprawna skontaktuj si¢ z serwisem w celu przeprowadzenia procedury testu
czujnika.

Sygnalizacja bledu niestabilnosci odciagu pomimo, Ze nikt nie zmienia predkosci.

Przyczyna: Przewod od czujnika poprowadzony zbyt blisko nieekranowanego przewodu zasilajgcego naped
odciagu lub zbyt duzy naciag nawijaka.

Dziatanie: Zwigksz predkos$¢ odciggu lub zwolnij nawijak dla uzyskania wlasciwego napre¢zenia folii lub
skontaktuj si¢ z serwisem w celu przeprowadzenia procedury testu czujnika.

Zle dozowanie podajnikéw dodatkéw, podajnik podaje za malo lub za duzo surowca.

Przyczyna: za mate podawanie dodatku to zle ustawienia w pozycji 08 w ustawieniach serwisowych.
Dziatanie: Sprawdz rowniez poprawno$¢ gestosci zasypowych ustawionych dla danego kanatu. Pamigetaj, ze
gestos¢ zasypowa nie jest wprost proporcjonalna do ggstosci wlasciwej, istnieje mozliwos¢, ze bedzie
niezbedna korekta dla danego typu surowca.

W trybie AUTO Stan procesu jest permanentnie brak regulacji i nie nastepuje przejscie do Regulacji
Wstepnej i Regulacji Dokladnej.

Przyczyna: podajnik nie moze dosypac surowca by przejs¢ w tryb wazenia.

Dziatanie: Sprawdz czy podajnik jest drozny i nie zalegaja skrzepy surowca po regranulacji lub ustawiona
jest za duza wydajnos$¢ maszyny ktorej grawimetria nie obstuguje.

Kanaly gléwne nie sypig w ogole, a system ma status Praca Manual.
Przyczyna: Zte ustawienia serwisowe.
Dziatanie: Skontaktuj si¢ z serwisem w celu wprowadzenia wlasciwych parametrow sprzetowych.

Grawimetria wykonuje regulacje tylko na + lub tylko na minus tj. tylko zwi¢ksza lub tylko zmniejsza
predkosé slimaka lub nie wykonuje w ogole regulacji.

Przyczyna: najprawdopodobniej byta odtgczana wtyczka zasilania panelu sterujgcego systemu bez
odlaczenia gtownego zasilania transformatora systemu w szafie sterujacej, co spowodowato uszkodzenie
transoptorow sterujacych.

Dziatanie: Skontaktuj si¢ z serwisem w celu ustalenia procedury ich wymiany. Transoptory znajdujg si¢ na
podstawkach na plycie gtownej systemu.

Inna przyczyna- uszkodzony zasilacz lub zablokowany potencjometr.
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9. Wskazowki dla operatora

1. Odlaczenie, uszkodzenie, zablokowanie ktoregokolwiek z czujnikow predkosci obrotowej slimaka lub
odciggu uniemozliwia przejscie wytlaczarki w PRACA AUTO. Stan taki jest odczytany przez system
jako zatrzymanie pracy wyttaczarki i wyswietlony zostaje napis STOP.

2. W trybie STOP kiedy slimak jest zatrzymany i nie pobiera surowca, podajnik gtowny po uptywie 30s
zaprzestaje zasypywanie leja wagi. Wymuszenie sypania na kolejne 30s nastgpuje po naci$nigciu
dowolnego klawisza na klawiaturze.

3. Nie nalezy zmienia¢ manualnie predkosci obrotowej Slimaka w trybie AUTO. Zmiana manualna
predkosci obrotowej slimaka (powyzej 5%) zostaje odczytana przez system jako niestabilnosc¢ i bedzie
sygnalizowana dzwigkiem (3 sygnaly dzwigkowe 1s/1s/1s)

4. Przyspieszenia badZ spowolnienia pracy wyttaczarki dokonuje si¢ WYLACZNIE zmieniajac predkosé
obrotowa odciagu. Jezeli zmiana predkosci bedzie wigksza niz ustawiony w konfiguracji %, reakcja na
zmian¢ predkosci bedzie sygnalizowana dzwigkiem (2 sygnaty dzwigkowe 1s/1s). Po kazdej zmianie
predkosci odciggu zostanie dokonana automatyczna korekta predkosci obrotowej §limaka.

5. Na prawidtowg prace systemu ma wplyw kilka czynnikow:

- jakos¢ surowca /wielko$¢ granulek nie powinna przekracza¢ 5x5 mm./

- stabilnos¢ predkosci obrotowej odciggu i $limaka / ,kolysanie” zostanie wykryte przez system i
zasygnalizowane jako blad /

- nadmierne drgania wprowadzane przez uszkodzony respirator mogg prowadzi¢ do biednych odczytow
gramatury.

- ingerencja przez operatora w pozycje leja wagi w trakcie pracy w trybie AUTO powoduje
wprowadzenie btedow przy odczycie wagi i btgdnej korekeji predkosci slimaka.

BEZWZGLEDNIE NIE WOLNO W _ ZADNEJ SYTUACJI ROZEACZAC

1\ WIYKOW PODCZAS PRACY SYSTEMU I NA WEACZONYM ZASILANIU.

TYCZY SIE TO WTYCZEK PANELA STERUJACEGO JAK I WSZYSTKICH

SILNIKOW SYSTEMU. DZIALANIE TAKIE GROZI USZKODZENIEM UKLADOW

WEJSCIA-WYJSCIA SYSTEMU, STEROWNIKOW SILNIKOW, CZUJNIKOW LUB
ZASILACZA.

10. Tryb programowania

/N\ UWAGA:
-

Nie wolno zmienia¢ danych bez wcze$niejszego zapoznania si¢ z instrukcja
programowania, zalecany kontakt z serwisem przed wprowadzeniem zmian.

Wejscie do trybu programowania nie jest mozliwe w trybie PRACA AUTO
Aby przelaczy¢ system w tryb programowania nalezy przytrzymac klawisz 0 w trybie MANUAL lub STOP
dhuzej niz 5s

W trybie serwisowym ruch kursora (wskaznika pozycji) odbywa si¢ przez kolejne naciskanie klawisza ESC.
Kazde nacis$nigcie przesuwa kursor na kolejne edytowane pozycje zawsze w dot i umozliwia natychmiastowa
edycje¢ pola (bez zatwierdzania). Po ustawieniu kursora na zagdang pozycje 02-12 jest mozliwe wpisanie
nowej warto$ci. Zawsze nalezy wpisywac ilos¢ cyfr jaka jest w danym polu widoczna. Zapisanie nowego
parametru do pamigci nast¢puje automatycznie po wpisaniu odpowiedniej ilosci cyfr dla edytowanego pola i
powrocie kursora na jego pierwszg pozycje.
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Funkcje w punktach 13-15 sg zatwierdzane klawiszem Enter
02- Czulos$¢ uktadu kontroli stabilnosci pracy slimaka. Warto$¢ podawana w procentach.
03- Czutos¢ uktadu kontroli stabilnosci pracy odciggu. Wartos¢ podawana w procentach.
Oznacza w obu przypadkach dopuszczalng procentows, niestabilnos¢ predkosci. (standardowo 0005%)
Wartos¢ podawana w przedziale 1-20%. Wylaczenie kontroli w programie 09
04- Maksymalny poziom surowca w leju wagi 0-255 kg (standardowo 010.0 kg)
05- Alarm zbyt niskiego poziomu surowca w leju wagi 0-255 kg ( standardowo 006.0 kg)
06- Ofset wagi zadanej w gramach od —25.5 do +25.5 (standardowo 000,0g)
07- Kalibracja gramatury zadanej w procentach (standardowo 100%)
08- Ilos¢ impulsow z czujnika $limaka na 1 pelny obrot (standardowo 10)
09- Litery |A|B|C|D|E|F|G|H| okreslaja cyfry na wyswietlaczu 0-wylaczone; 1-wlaczone
A- Znak wartosci ofsetu wagi dla programu 06 (1- warto$¢ ujemna ; 0- wartos¢ dodatnia)
B- wlaczenie odczytu parametrow §limaka z pamigci (Uwaga!!! Kontakt z serwisem)
C- wlaczenie sygnalizacji dzwigkiem przekroczenia max predkosci slimaka (standardowo wlaczona)
D- ostrzegawcza sygnalizacja dzwigkowa pracy w trybie manualnym (standardowo wlaczona)
E- kontrola stabilno$ci odciggu
F- kontrola stabilnosci §limaka
G- regulacja wstepna pierwszych metroéw folii (standardowo wlaczona)
H- dzielenie przez 2 wyliczonego poziomu reakcji na btagd wagi podczas regulacji ( standardowo
wlaczone by zapobiec ew. przeregulowaniu )
10- ustawienia serwisowe
11- ustawienia serwisowe
12- ustawienia serwisowe
13- przywrocenie ustawien fabrycznych

14- serwisowa kalibracja wagi

15- wyjscie z trybu programowania
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KONTAKT Z SERWISEM:
TEL. 0048602196522
EMAIL. daselektronika@gmail.com

WYTWORCA:
“ DAS ELEKTRONIKA
UL Regulacyjna 1/ 2
41- 200 Sosnowiec POLSKA
TEL. 0048602196522

EMAIL. daselektronika@gmail.com
www.daselektronika.pl
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