OBSLUGA I PROGRAMOWANIE

Masownicy Prozniowej
( Sterownik mikroprocesorowy Mikster MCM-023)

Tok postgpowania od momentu zakupu masownicy do jej
pelnego uruchomienia.

Masownica pr6zniowa pracuje w dwoch systemach pracy:
I — System pracy z obstuga reczna
IT — System pracy automatycznej

I. System pracy z obstuga reczng.

Ten system pracy jest potrzebny do:

1) Oceny prawidlowosci podiaczenia masownicy do sieci
elektrycznej tzn. prawidlowego kierunku obrotow pompy
prozniowe;j.

2) Wytadunku wsadu po procesie masowania — opis dale;j.

3) Mycia zbiornika masowania — opis dale;.

Po ustawieniu i wypoziomowaniu masownicy w miejscu jej
stacjonowania podlaczy¢ masownice do sieci elektrycznej.

Uwaga: Czynnosc¢ podtqczenia do sieci elektrycznej powinna byc
dokonana przez uprawnionego elektryka.

Nastgpnie wykona¢ nastgpujace czynnosci:

a) Zalaczy¢ wytacznik gléwny znajdujacy si¢ na ramie masownicy.

b) Zataczy¢ wylacznik awaryjny znajdujacy si¢ na pulpicie
sterowniczym — zapali si¢ lampka kontrolna.

¢) Nacisnac klawisz - przejscie na pracg reczna.



d) Nacisna¢ klawisz @ ¢ - wilaczenie pompy
prozniowe;j. Vacuum

Stan prawidtowy — czu¢ ssanie powietrza w we¢zu ssacym. Jezeli jest
inaczej tzn. zamiast ssania czuc¢ sprezanie powietrza, natychmiast

®
przerwac prac¢ pompy naciskajac klawisz lub
Vacuum

po czym zamieni¢ fazy w sieci zasilajacej.

Wyladunek wsadu po procesie masowania
a) Zdja¢ waz ssacy z pokrywy masownicy,

b) Zdjac¢ pokrywe,
c) Pod masownica podstawi¢ cymber (pojemnik),

®
d) Nacisna¢ klawisz 1 Q ,
Right
e) Naciskajac klawisz ustawi¢ odpowiednia wartos¢
obrotow bebna.

Po chwili rozpoczyna si¢ wytadunek wsadu. Przerwania obrotow

bebna (wyladunku) dokonujemy naciskajac klawisz
o
lub .
Right

Mycie zbiornika masowania

a) Wla¢ do masownicy ptyn myjacy,

b) Nacisna¢ klawisz 1 - po chwili rozpoczyna



si¢ plukanie bebna,
. . . . . .
¢) Nacisna¢ klawisz - po chwili rozpoczyna si¢
Right

wylewanie ptynu myjacego.

II. System pracy automatycznej.

Masownica powinna by¢ zatadowana, pokrywa zamknigta, zawOr
gazowy otwarty, waz ssacy zatozony na krociec pokrywy.

a) Nacisnac¢ klawisz - pulsuje pole ,,Program”,

b) Naciskajac klawisz E lub E ustawi¢ nr

programu, ktory chcemy realizowac,

c) Ponownie nacisna¢ klawisz - po chwili rozpoczyna si¢

praca automatyczna tzn. zaczyna obracac si¢ bgben, pompa prézniowa
ssie powietrze.

Programowanie

Chcac pracowa¢ w systemie pracy automatycznej nalezy uprzednio
zaprogramowac poszczegOlne programy, tzn. w pamigC sterownika
wpisac parametry czasu pracy, czasu postoju, wielkosci obrotow itd.
Sterownik posiada 50 programéw od nr 0 do nr 50. W praktyce
codziennej wykorzystujemy najczesciej od nr 0 do nr 5.

Tok postepowania

Wprowadzenie do pamieci programu nr 0:

1. Nacisna¢ klawisz proc / - zostanie wyswietlony napis CODE

EDIT

oraz symbol 0000 — wyswietlacz CZAS FAZY 1 - pulsuje,

[+



2. Naciskajac klawisz - ustawi¢ cyfre 22 na wyswietlaczu

CZAS FAZY I ( UWAGA: naciskajgc klawisz E cyfry rosng,

zas naciskajqc klawisz cyfry malejq ),

0

3. Nacisna¢ klawisz wyswietlacz CZAS FAZY 11 pulsuje,

lub E ustawic€ cyfre 22 na

4. Naciskajac klawisz

£

wyswietlaczu CZAS FAZY 11,

5. Nacisna¢ klawisz EROG
EDIT

6. Naciskajac klawisz

£

lub E ustawiC nr programu

do ktérego chcemy wprowadzi¢ parametry technologiczne — w tym
wypadku program nr 0,

7. Nacisnac klawisz ‘ - zegar pulsuje,

8. Postugujac si¢ klawiszami E lub E ustawic

godziny 1 minuty czasu masowania — inaczej dtugos¢ trwania caltego
cyklu,

9. Nacisnac¢ klawisz

10. Postugujac si¢ klawiszami E lub E ustawic

CZAS FAZY I np. 40 min.

11. Nacisna¢ klawisz



12. Postugujac si¢ klawiszami E lub E ustawic

wielkos¢ prozni — najezesciej 90 %.

13. Nacisnac kolejno klawisze / @ / K —
14.Postugujac si¢ klawiszami E lub E ustawic

warto$¢ obrotow begbna masownicy np. 3 obr. / min.

15. Nacisna¢ klawisz
16. Postugujac si¢ klawiszami E E ustawic

CZAS FAZY 1I — tzn. czas postoju np. 30 min.

17. Nacisna¢ klawisz [ gg1.4 ;
18. Postugujac sie klawiszami E E ustawic
wielkos¢ prozni dla FAZY 1I. Uwaga: Zawsze 0%,

19. Naciskac klawisz @
20. Zatwierdzi¢ wprowadzony program naciskajac klawisz
-koniec programu.

W ten sposob zostat catkowicie zaprogramowany program Nr O.
Chcac zaprogramowac kolejne programy tj. Nr 1, Nr 2, Nr 3 — itd.
Postepujemy w sposob analogiczny jak to czyniliSmy przy
wprowadzaniu programu Nr O z tym wyjatkiem, ze w pkt. Nr 6

klawiszami E lub E wprowadzamy program

Nr 1 lub Nr 2 lub Nr 3 itd.




Uwaga:

Procedur¢ programowania wykonujemy w momencie zakupu
masownicy. Na co dzien tej czynnosci nie wykonujemy dopoki nie
ulegnie zmianie technologia w danym zakladzie lub nie zaistnieje
potrzeba wprowadzenia nowego asortymentu do produkcji.



