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Informacidn de transporte

Desempaque e inspeccion

Debe inspeccionar su equipo para comprobar si se ha producido algun dafio durante el
transporte.

Revise e equipo de manera exhaustiva para comprobar si existen dafios que pudieran haberse
producido durante el transporte, tal como cables o componentes rotos o sueltos, piezasy
tornillos de montgje flojos, etc.

En caso de dafios durante el transporte

De acuerdo con los términos y condiciones del contrato con €l transportista, l1a
responsabilidad del transportistaterminaen el momento y lugar de envio.

Notifique a agente local de la compafiiasi descubre dafios.

Retenga la mercancia o materiales dafiados para la inspeccién del agente examinador. No
devuelva ningin producto sin la inspeccion y autorizacion de la compafiia
transportista.

Presente un reclamo contrala compafiia transportista. Guarde el reclamo refiriéndose a
reporte del agente. Una copia certificada de su factura esta disponible bajo pedido. El
Conocimiento de Embarque original acompafara alafacturaoriginal. Si el envio fue
prepagado, escribanos solicitando un recibo de transporte recibido.

Informe al servicio de atencion a cliente solicitando ayuday para obtener un nimero de
RMA (autorizacion de devolucion de material).

Si el envio no esta completo

Revise lalista de empague ya que |os articul os pendientes de entrega se describen en lalista
de envio. Usted debe tener:

M Mezclador

Pantalla (con cable de conexion)

Peso de calibracion

Balanzatolva (con linea de manguera neuméatica)
Conocimiento de embarque

Listade embalaje

Paguete de operacion e instalacion

Esquema eléctrico y gréficos de distribucion del panel

NN

Manuales de instruccion del componente (de ser aplicable)
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Vuelvaainspeccionar el contenedor y material de empaque paraver si se ha extraviado algun
articulo pequefio durante e desempaque.

Si el envio no es el correcto

Si e envio no es o que usted pidi6, comuniquese con € departamento de envios de
inmediato. Para envios dentro de Estados Unidosy Canada, llame a 1 (800) 229-2919; para
todos los demas paises, [lame al (508) 399-6400. Incluya el nimero de pedido y de articulo.
Conserve los articul os hasta que reciba las instrucciones de envio.

Devoluciones

No devuelva ningun articulo dafiado o incorrecto hasta que reciba las instrucciones de envio
del departamento de envios.

Devoluciones de crédito

Antes de devolver cualquier material, el fabricante debe dar su autorizacion. Se asignard un
nimero de RMA para el equipo que sea devuelto.

Deberaindicar la causa de la solicitud de devolucion.

TODO materia devuelto que haya sido comprado a fabricante esta sujeto a 15% (75,00
minimo) como cargo por reposicion.

TODAS las devoluciones serén enviadas bajo prepago.

Debera proporcionar el nimero de facturay fecha o nimero de orden de compra.

No se emitiran créditos para material gue no se encuentre dentro del periodo de garantia del
fabricante y/o en condiciones de nuevo y no usado, adecuado paralareventa.

Devoluciones de garantia

Antes de la devolucion de cualquier material, el fabricante debe dar su autorizacion. Sele
asignara un nimero de RMA para que el equipo sea devuelto.

Deberaindicar la causade la solicitud de devolucion.
TODAS las devoluciones seran enviadas bajo prepago.
Debera proporcionar el nimero de facturay fecha o nimero de orden de compra.

Luego de inspeccionar el material, se dara un reemplazo o crédito, a discrecion del
fabricante. Si el item se encuentra defectuoso en su material o fabricacion, y fue fabricado
por nuestra compafiia, los componentes comprados estan cubiertos bajo sus condiciones de
garantia especificos.
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Capitulo 1: Seguridad

1-1 Cdémo usar este manual
Use este manual como guiay referencia paralainstalacion, operacion y mantenimiento de su
granulador. El propdsito es asistirlo en la aplicacion de manera eficiente de técnicas probadas
gue mejoren la productividad del equipo.

Este manual cubre sélo un mantenimiento correctivo general. No deberallevar a cabo ningln
otro mantenimiento sin contactar primero a un ingeniero de servicio.

La seccién de Descripcion Funciona sefialalos model os cubiertos, funciones estandar y
funciones de seguridad. L as secciones adicionales dentro del manual proporcionan
instrucciones para lainstalacion, procedimientos pre operativos, operacion mantenimiento
preventivo y mantenimiento correctivo.

El capitulo de Instalacion incluye |os datos requeridos para recibir, desempacar, inspeccionar
einstalar la mezcladora. También podemos proporcionar la asistencia de un técnico formado
en planta para ayudar aformar a su(s) operador(es) por un costo nominal. Esta seccién
incluye instrucciones, revisionesy gjustes que deben realizarse antes de empezar a utilizar la
mezcladora. Estas instrucciones estan destinadas a complementar |os procedi mientos estandar
del taller realizados en cada turno o aintervalos diarios y semanales.

El capitulo de Operacion incluye una descripcidn de los controles el éctricos y mecéni cos,
ademas de informacion para la operacion de la mezcladora de manera seguray eficiente.

El capitulo de Mantenimiento est& destinado a servir de instrucciones de montgje y
desmontgje detallados para aquellas &reas del equipo que requieren servicio. Las secciones
sobre mantenimiento preventivo estén incluidas para asegurar que su mezcladora proporcione
un servicio excelente y duradero.

El capitulo de Solucion de Problemas como una guia para laidentificacion de la mayoria de
problemas comunes, describiendo |os problemas potenciales, junto con sus posibles causasy
soluciones relacionadas.

El Apéndice contiene especificaciones técnicas, gréficas, esquemas, listas de partesy
opciones disponibles. Consulte esta seccion para obtener una lista de repuestos de compra.
Tenga su numero de serie y nimero de modelo listos al realizar su pedido.

Simbolos de seguridad usados en este manual

Los siguientes simbolos de alerta de seguridad se utilizan para alertarle de peligros de
lesiones personales potenciaes. Acate todos |os mensajes de seguridad que siguen a estos
simbolos para evitar posibles lesiones 0 muerte.

iPELIGRO! PELIGRO indica una situacion de peligro inminente que, si no se
evita, resultara en muerte o lesiones graves.

iADVERTENCIA! ADVERTENCIA indica una situacion o condicién potencialmente
peligrosa que, si no se evita, podria resultar en muerte o lesiones graves.

iPrecaucion! PRECAUCION indica una situacion o practica potencialmente peligrosa
gue, si No se evita, puede resultar en lesiones menores o leves o en dafios a
la propiedad.
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Figura 1. Rotulos de seguridad y etiquetas de advertencia

Descripcion

Rétulo

Descripcion

Punto de agarre de
puerta corrediza

Lea el manual de operacion e
instalacion

Mezcladora giratoria
con punto de corte

Tomaatierra

Alto voltgje dentro del
recinto

Puesta a tierra protegida

Barrena giratoria con
riesgo de corte

Punto de levante
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1-2 Advertencias y precauciones
Nuestro equipo esté disefiado para proporcionar una operacion seguray fiable cuando se
instalay opera dentro de las especificaciones de disefio, siguiendo los codigos de seguridad
nacionalesy locales. Esto puede incluir, entre otros, la OSHA, NEC, CSA, SPI, y cuaquier
otro reglamento local, nacional e internacional.

Para evitar posibles lesiones personales o dafios al equipo durante lainstalacion, operacion o
mantenimiento de este equipo, use su buen juicio y siga estas practicas seguras:

4]

=

4]

Leay siga estasinstrucciones de operacion einstalacion cuando instale, operay
mantenga este equipo. Si estas instrucciones se dafian o se vuelven ilegibles,
puede solicitar copias adicionales al fabricante.

Sigatodos los CODIGOS DE SEGURIDAD.

Mantenga los dedos lgjos de |as puertas corredizas, barrenas, tareas de limpiezay
escotillas de calibracion. El equipo puede iniciar automaticamente y de manera
inesperada, CON EL RIESGO DE ENGANCHAR AL OPERADOR PUDIENDO
OCASIONAR LESIONES CORPORALESEN CUALQUIER MOMENTO
QUE LA CORRIENTE SE ENCUENTRE ENCENDIDA.

Use LENTES DE SEGURIDAD y GUANTES DE TRABAJO.
Trabagje solo con herramientas y dispositivos aprobados.

Desconecte y/o bloguee la corriente y el aire comprimido antes de redlizar el servicio
0 mantenimiento del equipo.

Tenga precaucién cuando CARGUE, DESCARGUE, MANIPULE O MUEVA
este equipo.

Opere este equipo dentro de las especificaciones de disefio.

ABRA, ROTULE y BLOQUEE TODOSLOSINTERRUPTORESDE

DESCONEXION antes de trabajar en este equipo. Debe retirar todos los fusibles y
Ilevarlos con usted.

NUNCA COLOQUE LOSDEDOS O HERRAMIENTASJUNTO A UNA
BARRENA O PUERTA CORREDIZA.

Aseglrese que €l equipo y los componentes estén debidamente PUESTOS A
TIERRA antes de encender la corriente.

No restablezca la corriente hasta que haya retirado todas las herramientas, equipo de
prueba, etc., y el equipo y componentes rel acionados estén totalmente
reensamblados.

S6lo personal DEBIDAMENTE CAPACITADO y familiarizado con la
informacién de este manual debe trabajar en este equipo.

Hemos reconocido laimportancia de la seguridad y hemos disefiado y fabricado nuestro
equipo con la seguridad del operador como consideracion principal. Esperamos que usted,
Como usuario, se atenga a las recomendaciones a fin de hacer realidad |a seguridad del
operador.
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1-3 Responsabilidad
Estas méaguinas estan disefiadas para la méxima seguridad del operador siempre que se
utilicen bajo condiciones de funcionamiento estdndar y cuando se sigan las instrucciones
recomendadas en € mantenimiento y operacion de la maguina.

Todo el personal implicado en el uso de la maquina debe familiarizarse con su operacion tal
como se describe en este manual .

Un uso adecuado de la méquina promueve la seguridad para el operador y todos los
trabajadores a su arededor.

Familiarizarse con los materiales, lainspeccion, los limites de velocidad, |as pantallas, €
mantenimiento de seguro y la responsabilidad total del usuario le ayudara a aprender las éreas
potenciales que necesita supervisar por su peligro potencial.

Cada individuo debe asumir la responsabilidad de cumplir las reglas de seguridad prescritas
tal como se han sefidlado. Toda sefia de precaucién, advertenciay peligro debe tenerse en
cuentay obedecerse. Todas las areas de peligro reales o potenciales deben ser reportadas a su
supervisor inmediato.

Responsabilidad general

No importa de quién se trate, |a seguridad esimportante. Los propietarios, operadoresy
persona de mantenimiento deben darse cuenta que todos los dias, la seguridad es parte vital
de sus trabagjos.

Si su principa preocupacion es la pérdida de la productividad, recuerde que la produccion
siempre se vera afectada de manera negativa después de un accidente. Las siguientes son
algunas de las formas en que los accidentes pueden afectar a su produccién:

o Pérdida de un operador cualificado (temporal o permanentemente)

o Bajadelamoral en el taller

Darios costosos a equipo
o Tiempo deinactividad
Un programa de seguridad efectivo es responsable y econémico.

Organice un comité o grupo de seguridad y |leve a cabo reuniones frecuentes. Promocione
este grupo desde €l nivel de gerencia. A través de este grupo, € programa de seguridad puede
ser revisado, mantenido y mejorado de manera continua. Guarde las actas o un registro de las
reuniones.

Realice inspecciones diarias al equipo ademas de revisiones de manteni miento regul ares.
Usted mantendra su equipo seguro parala produccion y demostrard su compromiso con la
seguridad.

Sirvase leer y usar este manual como guia parala seguridad del equipo. Este manual contiene
advertencias de seguridad, especificas para cada funcion y punto de operacion.

Responsabilidad del operador

Laresponsabilidad del operador no termina con una produccion eficiente. EI operador es
habitualmente el que tiene mayor contacto diario con el equipo y conoce profundamente sus
capacidadesy limitaciones.
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Laseguridad de plantay del personal aveces queda olvidada en el deseo de cumplir con los
indices de incentivo, o0 mediante una actitud casual haciala maquinaria formada durante un
periodo de meses o afios. Su empleador probablemente ha establecido un conjunto de reglas
de seguridad en su centro de trabajo. Esas reglas, este manual, o cualquier otrainformacién
sobre seguridad no evitaran que usted resulte herido mientras opera su equipo.

Aprenday siempre use una operacion segura. Coopere con sus co-trabajadores para promover
précticas seguras. Reporte de inmediato cualquier situacion potencia mente peligrosa a su
Supervisor o persona apropiada.

RECUERDE:
¢ NUNCA coloque sus manos o alguna parte de su cuerpo en algun lugar peligroso.

o NUNCA opere, realice € servicio, gjuste |la mezcladora sin la capacitacion adecuaday
haber leido y comprendido primero este manual.

o NUNCA trate de jalar material fuera de la mezcladora con sus manos mientras esta
funcionando

Antes de arrancar la mezcladora, revise lo siguiente:
¢ Retiretodas |as herramientas de la unidad;

¢ Asegurese que ningun objeto (herramientas, tuercas, pernos, abrazaderas, barras)
permanezca en el drea de medicién o de mezclado;

Nota: Si su mezcladora ha estado inoperativa o desatendida, revise todas las
configuraciones antesde arrancar la unidad.

Nota: Al iniciodesu turnoy después de cada descanso, verifique que los controles
y otros equipos auxiliar es estén funcionando correctamente.

Nota: Mantenga todos los seguros en su lugar y en buen estado. NUNCA intente
desviar, modificar o eliminar los seguros. Tales alteraciones no solo son insegur as,
sino que anularén la garantia de su equipo.

Nota:  Cuando modifique las configuraciones de control pararealizar un modo de
operacion diferente, asegurese que losinterruptores de seleccion se encuentren
correctamente ubicados. El blogueo delosinterruptores de seleccién solo debe
ajustarlo € personal autorizado y deberan retirarse lasllaves después de la
instalacion.

Reporte las siguientes eventualidades DE INMEDIATO:
e operacién o condicion insegura
e accion inusual de lamezcladora
e derrame

e mantenimiento inadecuado
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Nota: NUNCA se pare o siente donde pueda resbalar se o tambalear se dentro de la
mezcladora mientrastrabaja en ela.

Nota:  NO vistaropa holgada o joyeria, que puede quedar atrapada mientras
trabaja en la mezcladora. Adicionalmente, cubra o recoja hacia atras el cabello
largo.

Nota:  Limpielamezcladoray € area circundante DIARIAMENTE, einspeccione
la maquina para verificar la existencia de partes sueltas, ausentes o rotas.

Nota:  Apaguelacorriente dela mezcladora cuando no se encuentre en uso.
Apague € interruptor o desconéctelo de la fuente de corriente.

Responsabilidad de mantenimiento

Un mantenimiento adecuado es esencial paralaseguridad. Si usted es un trabajador de
manteni miento, debe hacer de la seguridad una prioridad parareparar y mantener el equipo de
manera efectiva.

Antes de retirar, gjustar 0 reemplazar partes en una méaguina, recuerde apagar todos |os
suministros el éctricos y todos |os equipos accesorios en la maquina, y desconecte y bloquee
la corriente eléctrica. Pegue rétulos de advertencia en €l interruptor de desconexion.

Cuando usted necesita redlizar un trabgjo de mantenimiento o reparacién en una mezcladora
encimadel nivel del suelo, use una plataforma solida o un elevador hidraulico. Si hay una
tarima instalada de manera permanente para caminar arededor de su mezcladora, Usela. La
plataforma de trabajo debe tener una base seguray un lugar para herramientasy partes. NO
se trepe sobre la unidad o las maquinas ni trabaje desde |as escaleras.

Si necesita reparar un componente grande, use €l equipo de manipulacién apropiado. Antes
gue un equipo de manipulacién (estructuras portétilesen “A”, camiones grua el éctricos,
montacargas, puente-gruas), asegurese que la carga no exceda la capacidad de manipulacion
del equipo o que ocasione que ésta se vuelvainestable.

Pruebe con cuidado la condicién de los cables de levante, cadenas, cuerdas, eslingasy
ganchos antes de usarlos para levantar una carga.

Aseglrese gque todas | as partes que no cargan corriente estan correctamente conectadas a
tierra con un conductor eléctrico que cumpla con los cadigos actuales. Instale de conformidad
con los cédigos nacionales y locales.

Cuando usted haya completado el procedimiento de reparacion o mantenimiento, revise su
trabajo y retire sus herramientas y equipo de aparejo y manipulacion.

No restaure la corriente de la mezcladora hasta que todas | as personas se encuentren fuera del
area. NO arranque ni opere la unidad hasta que esté seguro que todas las partes estan
funcionando correctamente.

ANTES de girar lamezcladora hacia el operador parala produccién, verifique que todos los
paneles del recinto, segurosy dispositivos de seguridad se encuentren en su lugar y
funcionando de manera adecuada.

Reporte de una falta de seguridad

Si usted cree que su equipo tiene un defecto que podria ocasionar |esiones, debe detener de
inmediato su uso e informar a fabricante.
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L os principales factores que pueden resultar en lesion residen en no seguir |os procedimientos
de funcionamiento adecuados (i.e. bloqueo/marcado), 0 no mantener un ambiente de trabajo

limpio y seguro.
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Capitulo 2: Descripcion funcional

2-1

2-2

Modelos cubiertos en este manual
Este manual proporciona instrucciones sobre operacién, instalacion y mantenimiento paralas
mezcladoras de puerta corrediza de diversos indices y especificaciones. Veaa continuacion
una lista de model os disponibles.

e Mezclador de lotes con puerta corrediza con controles Allen-Bradley para 150 Ibs/hr

Mezclador de lotes con puerta corrediza con controles Allen-Bradley para 500 Ibs/hr

Mezclador de lotes con puerta corrediza con controles Allen-Bradley para 900 Ibs/hr

Mezclador de lotes con puerta corrediza con controles Allen-Bradley para 2500 |bs/hr

Mezclador de lotes con puerta corrediza con controles Allen-Bradley para 4000 |bs/hr
e Mezclador de lotes con puerta corrediza con controles Allen-Bradley para 6000 [bs/hr

Los nimeros de model o se encuentran indicados en el rétulo de serie. Asegurese de saber €l
nimero de modelo y serie de su equipo antes de contactar con el fabricante para solicitar
partes o servicio.

L os sistemas de mezclado son tan variados como las aplicaciones que brindan. Todas las
mezcladoras con compuertas deslizantes estan dimensionadas para cumplir con los requisitos
especificos establecidos por € cliente en el momento de la compra.

Descripcion general
Todas las mezcladoras estan disefiadas para mezclar grénulos plésticos y remolido, y
suministrar el material mezclado ala maguina de procesamiento. El equipo estandar no esta
disefiado para mezclar polvo o cualquier otro material.

Accesorios

El fabricante ofrece una variedad de opciones estandar para mezcladoras incluyendo soportes
de piso, alimentadores RAM, equipos de carga, etc. Todos |os accesorios estan disefiados y
fabricados para asegurar |0s resultados adecuados para su aplicacion.

Servicio al cliente

Laintencion de este manual es familiarizar al operador y persona de mantenimiento con
estas mezcladoras y ayudar a que su organizacion obtenga el maximo servicio de su equipo.
Si tiene alguna pregunta referente a lainstalacion, servicio, reparacion, equipo a pedido, o
aplicaciones, no dude en comunicarse con nosotros para solicitar lainformacion necesaria.
L os precios para equipos adicional es, accesorios o partes de reparacion seran distribuidas
inmediatamente después de su pedido.

Nota:  Si desea usar una mezcladora para una aplicacion distinta parala que fue
comprada, Sirvase comunicar se con su representante de ventas o con nuestra
fabrica para verificar la compatibilidad del equipo con el nuevo proceso. Una
mala aplicacion del equipo podriaresultar en lesiones al operador o dafios al

equipo.
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Figura 2: Especificaciones del equipo

Dimensiones y especificaciones 150 500 900 2500 4000 6000

indice de mezclado méximo, lbs/hr (kgs/hr) (3) 150 (68) | 500 (227) | 900 (410) | 2500 (1135) | 4000 (1815) | 6000 (2725)

Numero de materiales a ser mezclados 2to4 2t06 2t08

Tamafio de puerta corrediza - Mayores, pulg. (mm) | 2,0 (50) 2,0 (50) 2,5 (63) 4,0 (102)

Tamafio de puerta corrediza - Menores, pulg. (mm)| 1,5 (38) 1,5 (38) 2,0 (50) 3,0 (76)

Capacidad de tolva de suministro - Mayores, pies ¢ 0,7 (20) 2,5 (70) 5,2 (145) 14,3 (400)

Capacidad de tolva de suministro - Menores, pies cy 0,2 (5) 1,8 (50) 3,6 (100) 10,2 (285)

Capacidad de tolva de peso, pies ctbicos. (l.) 0,07 (2) 0,18 (5) 0,38 (11) 0,82 (23) 1,23 (34) 2,17 (61)

Tamario de lote tipico, Ibs. (kgs) 1,5(0,7) 4(1,8) 8(3,6) 25 (11,3) 35 (15,8) 45 (20,4)

Capacidad de celda de carga, kgs 1@ 5kg 2 @ 3 kg 2 @ 5kg 2@ 10kg 2@ 15kg 2@ 20 kg

Capacidad del mezclador, pies cubicos (l.) 0,18 (5) 0,25 (7) 0,56 (16) 1,1(31) 2,72 (77)

Tamafio del motor del mezclador, HP (kw) 1/8 (0,09) 1/6 (0,124) 1/3 (0,248)

RPM de la mezcladora 42 21 22

Abertura de descarga del material mezclado, pulg. (| 2,5 (63) 3,0 (76,2) 4,0 (102)

Peso de maquina (aprox.), Ibs. (kgs) 250 (115) | 375(170) 450 (205) 650 (295) 1100 (500)

Peso de envio (aprox.), Ibs. (kgs) 350 (160) | 475 (215) 550 (250) 800 (360) 1300 (590)

Dimensiones aproximadas, pulg. (mm) Altura (5) 34,5 (875) | 51,5 (1308) | 56,5 (1435) | 69,5 (1765) | 85,5 (2172) | 89,5 (2273)
Ancho (5) 26,0 (650) | 37,5(952) | 37,0(940) | 45,5(1156) 57,5 (1461)
Profund. (5) | 22,0 (560) | 37,0 (940) | 40,0 (1016) | 46,5 (1181) 57,0 (1448)

(1) Modelos de mezclador con 7mo y 8vo componente de medicion incluyen una pantalla tactil en color de 10 pulgadas estandar.
(2) Cargadores de aire comprimido no pueden ser usados para cargar mezcladores 150 #.

(3) Vea la pagina 2 para obtener informacion importante sobre indice referente al indice de mezclado méaximo de cada modelo.

(4) Capacidad de tolva medida como volumen total de nivel. La capacidad se reduce cuando es cargado automaticamente.
(5) Las mediciones describen a la unidad estandar sin alimentador o tolvas R.A.M.

Figura 3: Montajetipico de un mezclador
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2-3 Funciones y componentes comunes

Funciones mecanicas

L os montgjes de medicién de la puerta corrediza de disefio exclusivo de diamante
miden una amplia gama de material es granulados que fluyen libremente

Restrictores de carrera de puerta corrediza gjustable para una medicién precisa de los
ingredientes mas pequefios (no en el modelo nimero 150)

Balanza tolva de acero inoxidable removible y componentes de mezcla

Tolvas paramaterial de acero suave recubiertos en polvo con puertas paralimpieza de
policarbonato y drenajes para material opcional (acero inoxidable en el modelo nimero
150)

Sistema de peso de celda de carga de voladizo preciso con intervalo de precision
1/10%

El sistema de seguridad enclavado apaga el aire comprimido y la electricidad si €l
mezclador esta abierto

Manguera de aire comprimida con boquilla paralimpieza

Figura 4: Tipica pantalla tactil del controlador Allen-Bradley

FHERE
B
i [

e [

i [

| it [

Accept Mew Recipe E{E}E

Nota: El pand dela pantallatactil de su unidad puede ser ligeramente diferente al

mostrado.

Funciones del controlador

Panel de control del operador con interfaz de pantallatactil LCD con cablede 8' (2,4
m)

Verificacion de punto de gjuste de objetivo frente a punto de gjuste real

e Acumulacion de inventario paratodos los ingredientes

e Alarmasaudiblesy visuales
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¢ Contacto de darmaauxiliar
o Libro de amacenamiento para 50 formulas
o Tres(3) tipos de procedimientos paraingreso de formulas disponibles:

0 Entradaparaformulas“Modo Formula EZ” (hasta 8 componentes). El
color y los aditivos se miden como porcentaje de material virgen.

0 Entradaparafdrmulas modo Por centaje. Losingredientes se miden como
porcentaje de lote total.

0 Entradaparaférmulas modo Partes (i.e. 500:1) Los ingredientes se miden
como ratio para cada uno dentro del lote

¢ Diagnodstico de control total

e Impresoraseria y puertos de comunicacioén RS-485

Descripcion del componente del sistema
Esta seccién describe |os diversos componentes del sistema de mezclado.
Tolvasde suministro

Las tolvas de suministro de material estén ubicadas en la parte superior de la estructura del
mezclador. Estas tolvas amacenan un suministro de material para los dispositivos de
medicion individual. Se miden en base ala produccién total del mezclador.

El sistema de mezclado no incluye ningln dispositivo de indicacién de nivel de launidad. Se
dispone de sensores de bajo nivel opcionales. El controlador de la mezcladora activara su
aarmas se quedasin material mientras trata de realizar un lote, pero los sensores de bgjo
nivel alertardn a personal de planta sobre el problema con lamayor rapidez posible.

Cada tolva esté equipada con un vidrio visor y/o puerta de acceso.

Figura 5: Montaje de tolva comun

LOUWVER - WENT.

DOOR LATCH
ACCESS DOOR.
SIGHT GLASS

(OPTIONAL - IF EQUIPPED

HOPPER LOW-LEVEL SENS]OR (OPTIONAL - IF EQUIPPED)

HOFPER DRAIM TUBE
WITH MANUAL SLIDEGATE
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Puertas corredizas

L as puertas corredizas operadas con aire estan provistas para medir lamayoria de
ingredientes granulados en |os mezcladores de puerta corrediza.

Nota:  EIl rango de medicién asume granulos de plastico delibreflujo de 1/8" de
diametro que pesan apr oximadamente 35 Ibs./p. cu. Esto indica una
recomendacion de peso aproximaday puede variar con diferentesresinasde
densidad bruta, configuracién de granulo, etc.

Puede instalarse un limitador de recorrido (incluido) en las entradas de medicion paralimitar
su recorrido. Este dispositivo disminuye la carrera de la puertay reduce € orificio de
medicién de la valvula. La puerta exclusiva de diamante proporciona una abertura cuadrada
en cualquier longitud de carrera, proporcionando un flujo mas consistente que con las puertas
corredizas convencionales gracias a aberturas de valvula més pequefias. Este limitador de
carrera puede ser necesario para medir de manera precisalos ingredientes de porcentaje bajo.

Los cilindros de aire que operan la puerta corrediza son cilindros de acero inoxidable,
resistentes y disefiados para uso industrial.

Nota: Laexclusiva puertade
diamante proporciona una @:::
abertura de aspecto constante

gue per manece cuadrada a pesar
delalongitud de carrera del

cilindro. Este disefio propor ciona E]::l
una aberturatransversal mas

amplia cuando se acerca a una
posicion cerraday un mejor

flujo de granulos plasticos fuera
dela abertura. EJ:
DIAMOND GATE 3/4 CLOSED

b ——

DIAMOND GATE CLOSED

DIAMOND GATE OPEN

DIAMOND GATE 1/2 CLOSED

g' iADVERTENCIA! Las puertas corredizas presentan un riesgo de punto de agarre.

iADVERTENCIA! Siempre desconecte y bloquee todas las fuentes de corriente eléctrica y
neumaticas (i.e. aire comprimido) antes de realizar el servicio o lalimpieza
de cualquier mezcladora, incluyendo todos |os modelos de puerta
corrediza/barrena. No hacer esto podria ocasionar lesiones graves.

NUmero de boletin 18 of 111



Figura 6: Montaje de puerta corredizatipica

STROKE LIMITER

CYLINDER

Cada uno delos cilindros de aire de la puerta de diamante se activa mediante una valvula de
solenoide controlada por el PLC de la mezcladora.

Cuando se activa lavalvula de solenoide, se abre € cilindro de la vavula de medicién.
Cuando se desactivala vavula de solenoide, se cierra el cilindro de lavavula de medicion.

Si se cortala corriente haciala mezcladora, las vélvulas de medicion regresaran alaposicion
de cerrado, paraevitar que el material se rebalse de la balanzatolva/camara de mezcla.

Nota:  Si lamezcladora se encuentra en modo medicion con uno de las puertas
corredizas abiertas, jno abra la puerta delantera de la mezclador a!

Nota:  Elinterruptor de seguridad apaga €l suministro de aire hacia la mezcladora.
iUna puerta corrediza del alimentador permanecer & abierta'y se puede producir
un sobreflujo dela balanza tolval

Balanza tolva

Labalanzatolva de la mezcladora de puerta corrediza/barrena se utiliza para pesar cada lote
de material, e incluye una valvula de descarga operada mediante aire. Después de pesar €
lotey destapar € sensor de nivel en la seccion de mezclainferior, lavavulase abrirdy
descargard el lote en la mezcladora con el material mezclado existente. Lavévulade
descarga también incluye un interruptor de desconexién automaética para poder retirar la
balanza tolva para su limpieza.

En una mezcladora de puerta corrediza, |a balanza tolva descansa en cada lado sobre cada
lado de una celda de carga de voladizo de precision. Pararetirar |la balanzatolva, levante la
tolva desde la base, mantenga la puerta de descarga cerrada, y dedlicela fuera unavez que
esté lejos de la pestafia de ubicacion en la ménsula por encimade la celda de carga.

Unavez limpiada latolva, vuelva a colocarla en las ménsulas de la celda de carga, cuidando
de no dafiar las celdas de carga. Cologue latolvalo més cerca posible de la posicién central
entre las celdas de carga.
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Nota:  Tengacuidado al reemplazar la balanzatolva, ya que las celdas de carga son
delicadas al pesar instrumentosy pueden resultar dafiadas facilmente. No
imprima fuerza para empujar labalanza tolva. Si estd ubicada correctamente, se
dedlizara facilmente.

Nota: Lasceldasdecarga, de estar dafiadas, deberan ser devueltasal fabricante
parasu pruebay evaluacion.

Figura 7: Montajetipico de la balanza tolva

LOCTATING TAB

MOUNTING BRACKET

AR CYLINDER

WEIGH HOPPER

DLIMP DOORf

La puerta de descarga de la balanza tolva sujeta el material hasta que se descarga ala seccién
de mezcla. El cilindro se activa mediante un solenoide del bloque de valvulas a costado de la
mezcladora.

Si sefijaen el circuito neumatico, podré observar que €l regulador de aire controla el flujo de
aire hacia el blogue de vavulas. Si no se activa el éctricamente la valvula de solenoide del
cilindro de descarga de la balanza tolva, éstaimprimird presion de aire hacia el cilindro de
airey sujetara el ge en una posicion extendida, manteniendo la valvula de descarga cerrada.

Cuando €l cilindro de aire se activa, se cortardla presion de aire haciala vavula de descarga,
hacienda que ésta se abra.

El cilindro de aire de la balanza tolvaincluye un retorno de resorte para permitir que el
cilindro se contraiga en ausencia de presién de aire en €l cilindro. Esto hard que lavavula de
descarga se abra.

iPrecaucion! El sistema neumético usado en la mezcladora de puerta corrediza, como
todos los sistemas neumaticos, es altamente sensible al aire grasoso, sucio,

hamedo o contaminado. Si aceite, suciedad, agua o cualquier otro
g, contaminante transportado por € aireingresa en € sistema, los
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componentes podrian resultar dafiadosy se podrian producir lesionesen €l
operador. La mezcladora debe recibir un adecuado suministro de aire.

Cuando se desactiva el circuito de seguridad, la presion de aire hacia el cilindro caera
apagando todo el suministro de aire que vaal bloque de vélvulas con lavavulade aire
maestro operada por piloto. Esto también ocasionara que la puerta de descarga de la balanza
tolva se abra.

Céamarade mezcla

Todas las mezcladoras de |ote estén equipadas con una camara de mezclaintegral. Lacamara
de mezcla sujeta multiples lotes de material de manera que con €l tiempo se obtiene un
promedio cualquier variacion en un lote.

Figura 8: Tipico montaje de mezcladora

BACK PLATE

GEAR MOTOR

HI-LEWEL SENSOR

MOTOR MDUNT
BRACKET

COUPLING

AGITATOR

MIXER DRAWER MIXER WRAP

El Opti-mixer™ esta disefiado para proporcionar una accion de mezclado bi-direccional y
puede retirarse facilmente para su limpieza. Este disefio es estandar en todas |las mezcladoras
de puerta corrediza.

Panel de control del operador

El panel de control del operador incluye un cable de 8 pies (2,4 m) y puede montarse de
manera remota (no recomendado) junto ala mezcladora. El panel puede ser desconectado y
retirado de ser necesario.

Un controlador |6gico programable (PLC) controlala operacién de la mezcladora. Este
disefio proporciona un excel ente desempefio de la mezcladora junto con un panel de control
facilmente reemplazable en el improbable caso de falla de cualquier parte electrénica o dela
computadora.
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El formato de menu de la pantalla es muy simple. Después de lainstalacion y configuracion,
simplemente ingrese laformulay enciendalamezcladora. Vealas figuras 10, 11y 12 para
conocer los rétulos del botén de presion y pantalla tactil junto con lainstalacion tipicay
pantallas del operador.

Si se desea obtener una pantallalocal y control de lamezcladora mas cerca ala estacion del
operador remoto, tiene a su disposicion un panel para operador de montaje remoto opcional.

Figura 9: Tipica pantallatactil del controlador Allen-Bradley

g
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EEERT] [wanE.
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Nota: Lapantalladel panel tactil en su unidad puede ser ligeramente diferente al
mostrado.

Figura 10: Rétulos delos botonesy pantalla tactil del controlador

Boton

Funcion

Enciende el controlador de la mezcladora. (Se
encuentra en la parte posterior del
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(Encendido) control ador).
O Apagael controlador de lamezcladora
(Se encuentra en la parte posterior del
(Apagado) controlador).
Detiene lamezcladoray reinicia el
Hbort (Abortar) controlador.
Oone Presione pararetroceder un nivel de pantalla
(Terminado) en lafuncion del controlador.
Maut Avanzaun nivel de pantalla en lafuncion del
(Siguiente) controlador.
Fu=sh to
Start Arranca (o para) la mezcladora con
ar Stop (Presione parainiciar o parémetros de programa actual es.
parar)
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Eraze

Eraze AI1

(Borrar) (Borrar todo)

Puede borrar las configuraciones actuales
para unaformula o todas las formulas.

The blender has reached the inwventory
shutdown amount and has been stopped,

Eestart
Blender

Sto
Blender

Detiene la operacion de la mezcladora
después de haber completado el apagado de
inventario actual (de ser usado). (Se
visualizara esta pantalla).

Figura 11: Tipicas pantallas del operador
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Figura 12: Tipicas pantallas de configuracion
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Scale Calibration
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Feeder Calibration
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EHTER. CALIBRATION WEIGH
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Lb=
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in stared #4444 | Lbs | Hopper
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Current Bitz Hi#Hd. # #ie, #
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Select Feeder H Hop2 Wt<sec

: : Hop3 wt~sec
Calibration Error

Presz to Repeat or Hopd wt-=sec
preszs Done to Guit

HopS Wt<sec

FRESS HERE Hope wt<sec

Hopper Weight ###. ### Lbs
Feeder Calibration Setup

Miner

Full Ii

lbratlon Uptlons

| Oone

Cantinuaus

Minina Time #i# zec Miring
Remix Time H sen
Dump Time 4 ec
Dump Delay Hit# Fer
Oump Cycles #
Miser Dump Time | ### | sec

| Oone

Fanel Uiew Blender Werzion: HMain 3.4
FLC Blender Uersion: ###44#. #
FLC Operating Swstem Series: ##

i

| Oone

FLC Operating Swstem Firmware:
PATEMT#: USES11381 B2
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2-4 Componentes opcionales

-

Lasiguiente es una lista de opciones, con la que su mezcladora puede haber estado equipada
con:

Puerta corrediza neumaética debajo de la mezcladora

El sistema de mezclado de la puerta corrediza/barrena puede estar equipado con una puerta
corrediza neumética opcional debajo de la camara de mezclado. La puerta se utilizaen
aplicaciones en las que la mezcladora esta montada encima de una tolva grande, o para
Ilenado de un contenedor corrugado, etc. Esta puerta mantiene el material en la seccion de
mezclado, para asegurar que se mezcla debidamente. El control de la funcién de mezclado se
describe a continuacion y viene determinado por la posicion del “interruptor de puertade
cuchilla’ ubicado a costado del panel de control posterior.

iADVERTENCIA! Las puertas corredizas presentan riesgo de punto de agarre

Figura 13: Posiciones del interruptor dela puerta corrediza
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Posicion Descripcion
AUTO Las funciones de la puerta corrediza las controla
automéaticamente el controlador de la mezcladora
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OPEN La puerta corrediza siempre abierta

CLOSE La puerta corrediza siempre cerrada

Sensores de nivel bajo
Detecta problemas de suministro de materia antes que las tolvas de suministro estén vacias.

Pantalla tactil remota

Esta seccidn describe la Pantalla Tactil Remota opcional. Es Util en situaciones en las que €l
acceso a panel de control esdificil o limitado. Este panel de control remoto puede estar
ubicado hasta a 50 pies (15,24 m) del panel de control de la mezcladora. (Nota: se puede
requerir un amplificador de sefia para distancias largas. Consulte en f&brica sobre la
aplicacion real).
Nota:  Laopcion dela pantalla téctil remota proporciona un segundo control para
€l operador.

Lainterfaz remota brinda al operador todas las funciones del panel de control de la
mezcladora de puerta corrediza/barrena estandar. El teclado y pantalla son idénticos a panel
de lamezcladora.

Todos los paneles de la mezcladora de puerta corrediza/barrena incluyen una conexién con
interfaz remoto y se conectan simplemente en el enchufe adecuado. La pantalla téctil remota
es unaopcion y no viene incluida con la mezcladora estandar.

Soportes de entrepiso y de piso
Soporta las mezcladoras en montaje de entrepiso y aplicaciones independientes.

Figura 14: Tipicos soportes de piso (soporte de tolva de banday soporte de llenado de contenedor
corrugado)

Tolva de dosificacion con barrena de remolido (R.A.M., siglas en inglés)
Usada para alimentar materiales de remolido dificiles.
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Figura 15: Tipica configuracién de la mezcladora detolva R.A.M.

Tolva de alimentador aditivo

Usado para alimentar aditivo peletizado, tipicamente usado en mezcladoras con més de seis
componentes.

Figura 16: Tipica configuracion del alimentador de aditivo

Compartimiento de toma
Permite que el material se mida en un sistema transportador de vacio.
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2-5 Funciones de seguridad
Esta seccidn incluye informaci én sobre dispositivos de seguridad y procedi mientos que son
inherentes al Mezclador Gravimétrico de Lotes. Este manual no esta destinado a reemplazar o
aterar las normas de seguridad establecidas por €l usuario de este equipo. En lugar de ello, se
recomienda el uso del material contenido en esta seccion para complementar estos
procedimientos a fin de proporcionar un ambiente de trabajo seguro.

Al término de esta seccion, el operador y el personal de mantenimiento seran capaces de
hacer o siguiente:

o Identificar y ubicar dispositivos de seguridad especificos.
e Comprender el uso adecuado de los dispositivos de seguridad.
o Describir lafuncion del dispositivo de seguridad.

Normas del circuito de seguridad

Los circuitos de seguridad usados en los sistemas industriales protegen a operador y a
persona de mantenimiento de energia peligrosa. También proporcionan un medio de bloqueo
0 aislamiento de energia para el equipo de servicio.

Diversas agencias han contribuido a establecimiento de las normas de seguridad que se
aplican al disefio y fabricacion de un equipo automatizado. La Administracion de Seguridad y
Salud Ocupacional (OSHA) y e Consejo Comun de la Industria (JIC) son sdlo algunas de las
organizaciones que se han unido con laindustriadel plastico para desarrollar nuevas normas
de seguridad.

Se han llevado a cabo todos |os esfuerzos necesarios paraincorporar estas normas a disefio
del mezclador de puerta corrediza/barrena; sin embargo, es responsabilidad del persona que
operay mantiene el equipo familiarizarse con los procedimientos de seguridad y € uso
adecuado de cualquier dispositivo de seguridad.

Operacion a prueba de fallas

Si un dispositivo o circuito de seguridad fallara, el disefio debe ser tal que lafalla ocasione
unacondicion “segura’. Por emplo, un interruptor de seguridad debe ser un interruptor
normal mente abierto. El interruptor debe mantenerse cerrado con un dispositivo para
protegerlo. Si e interruptor fallara, pasaré alacondicién de abierto, disparando € circuito de
seguridad.

El interruptor de seguridad no per mitira en ningiin momento si falla que la operacién
continte. Por ggemplo, si un interruptor de seguridad esta protegiendo un motor y €l
interruptor de seguridad falla, el motor no podra funcionar

Bloqueos del dispositivo de seguridad

Algunos dispositivos de seguridad desconectan la energia eléctrica de un circuito. Los
dispositivos de seguridad que se utilizan en los mezcladores de puerta corrediza/barrena estan
principalmente rel acionados con la desconexion de energia neumaticay eléctricay la
desactivacion de partes moviles alas que puede ser necesario tener acceso durante la
operacion normal de la méaguina.

Algunos de los dispositivos de seguridad usan un activador manual, es decir un método de
inicio del bloqueo de seguridad. Puede tener forma de enchufe, palanca o manija. Dentro de
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esta palanca de bloqueo, puede existir una ubicacién para colocar un candado. El personal
gueredliza el servicio a equipo debe colocar un candado en la palanca de blogueo.

Adicionalmente alos dispositivos de seguridad indicados arriba, estos mezcladores estan
equipados con un enchufe con cable (aparece en las figuras 17 y 18). Esto permite al operador
o personal de mantenimiento desconectar la unidad de su fuente de energia o marcarla.
Entonces el enchufe puede ser marcado con cualquier nimero de rétul os de bloqueo

€l éctricos aprobados disponibles en la mayoria de tiendas de suministros el éctricos.

Figura 17: Enchufe de desconexidn eléctrica

POWER RECEPTACLE

m%///~

8 ft (24m
POWER CORD
AND PLUG

2.2 ft A6 m
MAXIMUM HEIGHT

NOTE:

DISCONNECT POWER WHEN
CLEANING OR SERVICING
BLENDER

Enchufe de tapa giratoria conectado a cada motor de barrena del alimentador

El enchufe de tapa debe ser girado en sentido contrario ala direccién de las agujas del reloj
paraaflojarloy e extremo hembradel cable retirado del enchufe del motor. Esto evita que €l
motor gire mientras la unidad de barrena esté recibiendo servicio o esta siendo limpiada. Los
cables del motor se cortan seguin la longitud de manera que deberan desconectarse antes de
retirar la barrena de la cgja. Desconecte el enchufe antes de limpiar o realizar €l servicio de
los motores o de | as barrenas.

Figura 18: Enchufe de taparosca

Unscrew and remove plug
from motor
Il

Motor
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Interruptor eléctrico de enclavamiento de seguridad

Un exclusivainterruptor de seguridad eléctrico se utiliza para apagar la corriente hacia el
mezclador cada vez que se abre la puerta del mezclador. No altere o manipule este interruptor
de ningunaforma.

Figura 19: Interruptor eléctrico de enclavamiento de seguridad (ubicado en la puerta del

mezclador)

E-STOP
DISCOMNNECT

INTERLOCK

| '
l
SAFETY SWITCH

NUmero de boletin

neumatica (i.e. aire comprimido) antes de realizar € servicio o limpieza del
mezclador de puerta corrediza/barrena. No hacer esto puede resultar en
lesiones graves. Nadie sino la persona queinstal6 el bloqueo puede
retirarlo.

/\ iADVERTENCIA! Siempre desconecte y bloquee todas las fuentes de energia eléctrica y
Y\ /D
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Capitulo 3: Instalacion

3-1 Desembalaje del equipo
L os mezcladores de puerta corredi za/barrena son transportados montados sobre unatarimaen
unaenvoltura plasticay dentro de una cgja.

1. Retirelacajadel mezclador.
2. Asegure lacorrea parala capacidad de levante apropiada en ambas orejas de levante

(vealaFigura 20 de abajo)
@ iPrecaucion! Uselas correas de seguridad aprobadas o cadenas para levantar el
mezclador en los puntos de levante marcados.

3. Levante d mezclador hasta que la correa esté firme.
4. Retirelos pernos que unen labase del mezclador con latarima de transporte.
5. Baje e mezclador lentamente.

Figura 20: Oregasdelevante del mezclador (1 en cada lado)

l- "‘

LIFTING LUG

3-2 Instalacion mecanica
Eslaintencion de esta seccion familiarizar a lector con los requisitos del sitio apropiadosy
los procedimientos de instalacién del sistema de mezclado de puerta corrediza/lbarrena. La
informacion en esta seccion NO esté destinada a reemplazar ni sustituir procedimientos
locales establecidos o implementados en la empresa sino a mejorarlos.

El procedimiento de instalacion debe utilizarse como pauta general alahora de seguir los
pasos de instalacion apropiados requeridos parainstalar el sistema de mezclado de puerta
corrediza/barrena.

1. Levante el mezclador y coloque sobre €l cuello de lamaguina o del soporte de piso.

2. Fijeen posicion y asegure gjustando los cuatro pernos.
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Retire la correa de levante.

Deincluirlos, guste los cuatro pernos de nivelacion en los rieles del mezclador del
soporte de piso.

5. Montelos receptores del sistema de transporte de material en la parte superior de las
tolvas de suministro del mezclador.

6. Alineelabalanzatolva en las ménsulas de la celda de carga. Ajuste con cuidado las
ménsulas de la celda de carga para asegurar que la balanza tolva esté centrada en las
meénsulas sin balancearse. Si por algunarazon las pestaiias de ubicacion no se alinean
con labalanzatolva, pueden ser facilmente aflojadas y agjustadas.

Nota:  Tenga extremo cuidado al ajustar los pernosen la parte superior delas
celdas de carga de manera que haga saltar las celdas de carga. jLas celdasde
carga son extremadamente delicadas y deben ser tratadas con cuidado!

7. Reviselapuerta corrediza que mide los montgjes para asegurar que no se encuentren
dafiados y que se dedlizarén hacia atras y hacia adelante libremente. Estos son los
items mas importantes en el mezclador, ademés de la celda de cargay labalanza
tolva

Requisitos del sitio

Esta seccidn describe en detalle los requisitos del sitio. Estos requisitos se dividen en montaje
mecanico, conexiones eléctricas y conexiones neumdticas. Debido a que el mezclador de
puerta corrediza esta disponible en diversas disposiciones de montaje diferentes, es necesario
gue €l lector se familiarice con las diferentes disposiciones.

Configuraciones de montaje
El sistema de puerta corrediza esta disponible en tres (3) disposiciones de montgje basicas.
Estas son:
¢ Montaje de méquina
¢ Montaje de entresuelo
¢ Montaje de suelo
Montaje de maquina

En una aplicacion de montaje de maquina de la unidad de puerta corrediza, existen varios
items que debe revisar antes que empiece la colocacién y montaje del sistema de mezclado.

Primero, verifigue que las dimensiones de la brida de la méquina coincidan con la brida del
mezclador de puerta corrediza (si 10s agujeros pre taladrados opcional es fueron solicitados).
El mezclador de puerta corrediza también puede estar equipado con una seccion de cuello
moldeado opcional con un puerto de drenado. Este se empernara debajo de la placainferior
del mezclador.

Verifique que € cuello de la maquina sea fisicamente capaz de soportar €l sistemade
mezclado de la puerta corrediza con una carga completa de material y equipo de carga a
vacio instalado.
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Nota: Mientras se encuentren operacion, el mezclador de puerta corrediza aplica
presiones horizontal y vertical en la brida de montaje. Si tiene alguna pregunta
sobre la estabilidad mecanica de una brida de montaje, comuniquese con €l
departamento deingenieria del fabricante.

Verifique todos los margenes en la parte superior y a costado de la méquinade
procesamiento para asegurar que todos los motores, tolvas, paneles de control, etc. tienen e
espacio adecuado para una adecuada operacién y servicio.

Consulte € gréfico de montaje con la unidad a una aturay dimensiones de ancho reales.

Nota: Degeal menosun espacio de 36” (11 m) alrededor del mezclador para
propor cionar espacio adecuado para lalimpieza, servicio, etc.

Usando un equipo de levante apropiado, levante el mezclador, usando las orejas de levante
unidas ala placa superior del mezclador. Estas orejas de |evante también pueden utilizarse
para sujetar |os refuerzos angulares horizontal o vertical hacia el mezclador si se necesita
mayor estabilidad.

Nota:  Los mezcladores mas grandes necesitan refuer zos como parte dela
instalacion.

Tenga cuidado para asegurar una adecuada orientacion con un acceso adecuado alos
controles del operador, camara de mezclay unidades de medicion.

Nota: Nunca realice soldaduras en el mezclador, soporte, maquina o entresuelo sin
antesretirar el panel decontrol y verificar que el mezclador se encuentre
debidamente puesto atierra.

Montaje de entresuelo

En una aplicacion de montgje de entresuel o, revise los siguientes items antes de la
instalacion. Primero, verifique que | as ubicaciones de montaje de la puerta corrediza/lbarrena
coincidan con los soportes de entresuelo. Verifique que e entresuel o sea capaz de soportar €
mezclador con una carga completa de material y equipo de carga al vacio instalado.

Nota: Mientras se encuentra en operacioén, € mezclador de puerta
corrediza/barrena aplica presiones horizontal y vertical en labrida de montaje. S
tiene alguna pregunta sobre la estabilidad mecanica de una brida de montaje,
comuniquese con el departamento deingenieria mecanica del fabricante.

Asegurese gque el tubo de avance de gravedad se encuentre instalado en una posicién vertical,
de manera que los material es fluyan hacialatolva de la extrusora. Use tuberia de aluminio o
manguera flexible de pared.
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Figura 21: Tipico mezclador delote montado en entresuelo

CICIC] MEZCLADOR GRAVIMETRICO
~—  DELOTES

= ™~ ENTRESUELO (SUMINISTRADO POR
CLIENTE)

L CONTROL DE EXTRUSION USADO
CON VALVULA DE RECARGA
(COMPRADO POR SEPARADOQO)

il |
TR = —

De ser posible, use unatuberiarigida. La mangueraflexible tendera a hundirse y generar
energia estética que podria ocasionar la desmezcla entre el mezclador y la extrusora.

Asegurese que hay el espacio adecuado alrededor del mezclador (36" [11m] eslo
recomendado) para permitir una adecuada limpieza, servicio, etc.

M ontaje de piso (M ezclador central)

En una aplicacion de montgje de piso, asegure un adecuado espacio paratodas las
operaciones y mantenimiento del mezclador. El operador y personal de mantenimiento deben
tener acceso alas partes del mezclador. De ser necesario, es responsabilidad del cliente
proporcionar plataformas de trabajo adecuadas y seguras arededor del mezclador para
cumplir con los codigos de seguridad estatales y locales. Usando un equipo de levante
adecuado, levante el mezclador de puerta corrediza hasta su lugar.

Nota:  El mezclador debe estar sujeto de manera segura al piso antesdela
operacion.

Nota:  El fabricante no asume ningunaresponsabilidad por dafios que resulten de
lainstalacion indebida o manipulacion inadecuada durante lainstalacion.

Asegurese que el mezclador se encuentre debidamente montado en el piso antesdeinstalar
€l equipo de carga, cargar con materia y arrancar.
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Asegurese que la ubicacion del mezclador esté adecuadamente |ejos de pasillos de tréfico
intenso y que camiones montacargas, entre otros, no puedan dafiar €l mezclador. Asegurese
gue las operaciones rutinarias diarias no pongan el sistema de mezclado en riesgo de dafios.

Figura 22: Tipica distribucion del mezclador de montaje de suelo (central)

4 : BLENDER
r /

1. P KNIFE GATE
» " BELOW MIXER

- + - +

| —SURGEHOPPER

FHJ:FLOOR STAND

| —TAKE-OFF
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3-3 Conexiones eléctricas
El sistema de mezclado de puerta corrediza/barrena esta disefiado para operar en voltaje de
suministro de 120/1/60 (también disponibles |os modelos CE de 220/1/50). L os requisitos de
corriente varian segiin el tamafio del mezclador y capacidad de produccién. Para conocer los
requisitos actuales exactos, revise € rétulo del nimero de serie del mezclador, ubicado en la
placa posterior de la seccion del mezclador.

Si seincluye un transformador de reduccion, nunca deberd utilizarlo para arrancar otra cosa
gue no sea el mezclador. El equipo de carga, etc. debe activarse por otra fuente de corriente.
Asi como es posible que se sobrecargue el transformador, €l equipo adicional puede provocar
un ruido del cableado eléctrico que puede afectar la operacion del sistema de mezclado.

El cliente o su instalador serd el encargado de montar e instalar el transformador. Si la
compafiia o los cédigos locales requieren fusibles o interruptores de desconexion, estos items
deberén ser suministrados, conectadosy montados por el consumidor.

Nota:  Cadasistemade mezcla DEBE conectar se a una fuente de poder por
separado. No conecte otr o equipo el éctrico, especialmente car gador es de tolva
auto contenida, en lamisma linea que el sistema de mezclado.
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| PRECAUCION

1. Suministre una fuente de energia protegida y correctamente dimensionada para el
equipo.

2. Siun desconectador electrico no esta instalado como opcion de fabrica, el cliente
es responsible de dimensionar e instalar un adecuado desconectador.

3. Refierase a su codigo electric local para el suministro adecuado de conductors
electricos y dimensionamiento y suministro del desconectador de suministro.

4. El voltaje deberd estar dentro de +/- 10% del valor de placa.

Mantenga una Tierra segura y desconecte el suministro de potencia antes de dar
servicio a el equipo.

Un electricista calificado debera hacer las conexiones eléctricas y desconectar la
electricidad cuando sean necesarias Ilamadas de servicio.

PELIGRO

Conexiones electricas incorrectas
pueden danar la unidad y causar
serios danos al operador, incluso la
muerte!

Asegurese que todas las conexiones
eléctricas sean hechas por un
electricista calificado y que todas las
conecciones estén apretadas.

Asegurese gque la ubicacion de entrada de corriente en el panel del mezclador permanece sin
modificacion. Asegurese que se estd usando el cable de tamafio adecuado y las técnicas
adecuadas de ruta del cable cuando seinstala €l cableado de suministro hacia el panel de
control. Debera tener cuidado de asegurar que el cable de suministro no interfiere con €l cable
CD dedto voltagje.

El mezclador esté equipado con un enchufe que funciona como € dispositivo de desconexion
(ver laFigurall en lapégina 27 como un gjemplo). El tomacorriente correspondiente debe
ser instalado ano masde 5’ pies (1,6 m) por encimadel piso. Asegurese que su instalacion se
encuentre conforme alas normas el éctricas regionales.
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3-4 Conexiones neumaticas
El sistema de mezcla de puerta corrediza/barrena usa aire comprimido suministrado en planta
para operar las valvulas de medicion y de descarga del mezclador.

Se debe suministrar aire LIMPIO Y SECO hacia el mezclador. El suministro de aire debe ser
filtrado através de un filtro de aire de 5 micrones con un separador de agua. No debe
utilizarse aceite a menos gque |os secadores de aire estén instalados en el suministro de aire
comprimido. En tal caso, puede ser necesario un engrasador en €l mezclador para mantener
los sellos del cilindro de aire [ubricados.

Nota: Como este mezclador usa air e para las funciones de medicion del mezclador,
es muy importante suministrar airelimpioy seco hacia el mezclador. El aire sucio
0 grasoso puede afectar la precision del mezclador; resultando en un rendimiento
deficiente, y ocasionando lesiones. Proporcione un filtro de aire de 5 micronesen
el suministro de aire hacia el mezclador y asegurese que se elimina el exceso de
aceite. Asimismo, use una linea exclusiva para asegurar un suministro deaire
adecuado.

Figura 23: Componentes neumaticos suministrados por € cliente
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El fabricante proporcionatodas las lineas neumaticas en el mezclador conectadas con tubos a
la conexion roscada de tuberia estandar NPT de %2’ NPT individual . El sistema de mezclade
puerta corrediza/barrena requiere aproximadamente de 1 ¢fm (1,7 mé/hr) @ 60 psi (4,14
bares) de presién méxima de aire para una operacion adecuada.

La presion de trabajo de los cilindros del mezclador no excederalos 60 psi (4,14 bares).
Puede gjustar esta cifra mediante el regulador que se encuentra en el panel posterior del
mezclador. Es importante prevenir lafluctuacion en la presion de aire hacia el mezclador
mediante la no instalacion de la unidad en unalineade aire. Si éste es el caso, € cliente
debera proporcionar un tanque acumulador con unavavula de revision para asegurar un
suministro continuo de aire.

iPrecaucion! Para evitar dafos al equipo, no exceda una presiéon de aire de 60 psi (4,14
‘; bares).

iPrecaucion! Siempre desconecte el suministro de aire comprimido cuando trabaje en
cualquier parte del mezclador.

3-5 Configuracion inicial
Esta seccién describe la configuracion mecanicay configuracion del sistema de control del
sistema de mezclado de puerta corrediza. Después de |eer esta seccidn, debe familiarizarse
con la configuracion mecanicay €l control electrénico del sistema de mezclado.
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Configuracion mecanica
Limitadores de carrera paralas puertas de medicién

Los limitadores de carrera se proveen junto a los componentes 1 a 6 con todos los
mezcladores de puerta corrediza para permitir puertas de medicién estandar que permitan
medir cantidades pequefias de material es aditivos de bajo porcentaje.

Generalmente, el limitador de carrera no es necesario paralos ingredientes principales
(usualmente nimero 1y 3) y debe gjustarse en la posicion mas posterior. Si se utilizan en los
nimeros de componentes 1y 3, la produccién del mezclador se reducira

Parainstalar el limitador de carrera, déjelo caer en laranura doble de la parte superior del
montaje de la puertay asegurelo en su lugar con un tornillo de cabeza de botédn (incluido).
Asegurese de usar la arandela de blogueo para evitar que el limitador de carrera se afloje.

Figura 24: Limitadoresdecarrera

STROKE
LIMITER

Instalacion de la balanza tolva

Retire la balanza tolva de |a cgja de transporte e instélela en el mezclador en las ménsulas de
laceldade carga. Conecte lalineade airey cierre la puerta del mezclador, asegurando €l
pestillo.
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Figura 25: Balanza tolva

THIS SIDE
FACES FRONT
COF BLENDER

Nota: EL MONTAJE DE LA BALANZA TOLVA DEBE COLGAR
LIBREMENTE Y ESTAR LIBRE DE FRICCION, SIN OBSTRUCCIONES
MECANICASDISTINTASA LASDE LA PROPIA CELDA DE CARGA.

Conexionesfinales
Conecte €l mezclador a suministro eléctrico adecuado.

Conecte latuberia de aire comprimido, asegurando que €l filtro de aire de 5 micrones se
encuentre instalado junto con la adecuada trampa de aguay la unidad de lubricacién, de ser
necesario. Verifique que se suministra 60 psi (4,14 bares) de aire comprimido limpio y seco
al mezclador.

Nota:  Nuevamente asegUrese que se realizan las conexiones adecuadas de
suministro de aire hacia el mezclador, puesto que €l aire sucio, contaminado y
hamedo puede dafiar los componentes del mezclador y puede rapidamente
ocasionar un rendimiento y precisiéon deficientes

Nota:  Aseglrese que el mezclador esta provisto de aire comprimido limpioy seco
de 60 psi (4,14 bares).

L uego de encender el mezclador, se mostrara la siguiente pantalla:

Figura 26: Pantalla de arranque

Pulse agqui para saltar
haciala pantallade
formulas (siguiente
pantallaen la

secuencia) \

Batch Blender

wersion: HMain 3.4
h Automal
i PLC Yersion Copyright
! i H# 3%81

FATEMT#: USE311381 B2

Nota:  Puedetomar 45-50 segundos para que la pantalla apar ezca.
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Esta pantalla muestra la version del software tanto del PLC y del PanelView. El controlador
permanecera en esta pantalla durante aproximadamente 10 segundos o puede pulsar lafigura
del mezclador para saltar hacia la Pantalla de Férmulas (siguiente pantalla en la secuencia).
Las versiones de software también estan disponibles en el Sistema de Configuracion del
Panel View.

Figura 27: Pantalla Principal (de Formulas)

Peso real
Entrada de
Modo entrada de nueva formula
formula -
Indicador para
"'t lote
% sincronizado
Estado de
mezclador \ Miser
~Full Indicador de
tipo
Blender -
Iniciar/detener Stopped aimentador
ezclador T JPush to
Start i
ar Stop It hacia pantalla
Para Abort Aecept Mew Re\ipe [;E” Newt }—" | de invertario
mezclador de \
inmediato
Aceptar nuevaformula Peso de objetivo Ir alibro de

férmulas Book

De no ser asi, e mezclador puede ser reconfigurado paraférmula EZ, porcentaje o partes
ingresando al menl de configuracion y presionando latecla de formato de formula. Luego
seleccione el modo siguiendo de la tecla que aparece en la pantalla.

Paratener acceso a Menu de Configuracion y modificar e Modo Férmulasy otras funciones
del controlador, consulte las paginas siguientes de este manual .

Configuracion del controlador

Esta seccidn describe la adecuada configuracion de los parametros de control del sistemade
mezclado de puerta corrediza. El operador puede modificar estos pardmetros; sin embargo,
estos items s6lo deben requerir la configuracion durante lainstalacion inicial. Solo el
personal autorizado debe cambiarlos. Por razones de seguridad, el menu que se utiliza para
tener acceso a estos pardmetros esta protegido con una contrasefia.

Muchas de las variables y pardmetros de configuracion han sido preestablecidas en la fabrica
y no necesitan modificacion. Sin embargo, esta seccion del manual sefial aratodos los
pardmetros de configuracién del mezclador que estan disponibles en e momento de
impresion con el fin de familiarizar al lector con todos los parametros de configuracion y su
uso.

Al final de este manual, se proporciona una lista compl eta de todos |os valores por omision.
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Estructura del mend del controlador del mezclador

Pagina de “férmula”
(Inicio)
»  Cambie los valores de las formulas
tocando el nimero que desee cambiar
»  Toque el botén “Aceptar nueva férmula”
después de haber realizado los cambios

deseados.
Inicie o detenga el mezclador tocando el
botén “inicio” o “stop”

%

»  Acceda a la pagina del “libro de férmulas’]
»  Acceda a la Pagina de “borrar”

»  Acceda a la “Pagina inventario”

»  Acceda a la Pagina de “Configuracién”

Pagina “Libro de formulas”

> Guarde la férmula actual en el libro
» Elimine una férmula guardada

> Cargue una férmula guardada

> Borre todas las férmulas guardadas
> Modificar el ID del producto de una

férmula guardada
> Regrese ala péginade for

Formato de féormula

Porcentaje, partes y modo EZ
Solicitud de medicion
Tamafio de lote

Apagado de inventario
Modo “lotelisto”

Modo “auto inicio”

Pesado de opciones de lote

YVVVVYYY

Configuracién de reporte
Numero de mezclador
“”Auto impresion”

NUmero de boletin

Pagina “Borrar”

> Vacie la tolva del mezclador

» Opere manualmente el mezclador,
puerta de descarga y corrediza de la
balanza tolva.

> Supervise las entradas salidas del
mezclador

> Regrese a la pagina de férmula

“Auto borrado”
“Auto intervalo”
Tiempo de auto inicio

VVYVYVYYVY

Calibracién

»  Calibracién de balanza
»  Lectura directa de balanza
»  Calibracién de alimentador

Pagina “Inventario”

»  Vea (e imprima) los inventarios
guardados

»  Veatiempo de lote

»  Vea capacidad méaxima del
mezclador

»  Vea indice de promedio

> Regrese a la pagina de formula

Configuracién de mezclador y descarga
> Tiempo de mezclado

Tiempo de remezclado

Tiempo de descarga

Tiempo de retraso

Ciclos de descarga

Tiempo de descarga del mezclador
Opcién sincronizada/continua
del mezclador

Y VVVVYY

Panel View “Config”
»  Ver version de software
»  Acceder a configuracion de

Panel View para modificar
impresora y cargar nuevo
software

Contrasefia de usuario
» Cambiar contrasefia de usuario
por omisién

Unidades

» Unidades de datos (Ibs. o kgs.)

» Unidades de datos de bbjetivo
vs. real (Ibs. o kgs.)

Pagina de “Configuracién”
» Toque el icono e ingrese la
contrasefia de usuario

Registro de alarma
» Ver, imprimir y borrar registro de
alarma

Configuracién de alarma

» “Stop/Continuar” sin material

» “Alarma/No Alarma” sin material
» Retraso de “silencio de Alarma”

Configuracién de red

» Direccion IP

» Mascara de subred

» Enviar Config a Médulo ENI
» Activar configurador Ethernet

Blogueo de interfaz de usuario

» Bloquee la interfaz de usuario
para evitar que otros cambien o
vean su mezclador.
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Calibracion del mezclador

L as celdas de carga en el mezclador de barrena vienen CALIBRADAS DE FABRICA.
Debido a que las celdas de carga pueden estar sujetas a goles durante la cargay el transporte,
traslado, etc., recomendamos que se someta a una nueva calibracion.

El corazdn del sistema de mezclado de barrena es la celda de carga con €l peso de
calibracién de suministro que monitorea el peso de cada ingrediente afiadido ala balanza
tolva del mezclador. Puesto que las celdas de carga estén leyendo € peso real del material
que miden los alimentadores, la calibracion adecuada de estas celdas de car ga es esencial
parala correcta operacion del mezclador. Esta calibracion debe redlizarlaluego de la
instalacion inicial y arranque del mezclador. También debera revisarlos una vez al mes con
una balanza de calibracion y de ser necesario, recalibrarlos para asegurar que no hayan
resultado dafadas en la rutina normal deretirar y remplazar la balanza tolva parala
limpieza, cambios de color, etc.

La calibracion de cada celda de carga se consigue mediante el uso de dos puntos de referencia
en el producto del peso de lacelda de carga. El primero de estos puntos es conocido como €l
“Peso de Tard’. Este es el peso de latolvavacia en la celda de carga. También es conocido
como el punto de peso cero (punto de inicio) de labalanza. Este punto deinicio o peso cero
debe tomarse con una balanza tolva vacia. No debe haber ninguna unién o apalancamiento en
la celda de carga.

El segundo punto de peso usado en el procedimiento de calibracion de la celda de carga es
una conocida cantidad de peso para la balanza tolva. Se incluye un peso de calibracién con
todos |os sistemas de mezclado de puerta corrediza/barrena. El peso de calibracion esta
impreso con su peso real en la parte de arriba. Si esto no esta disponible, cualquier objeto con
un peso conocido exacto lo mas cercano a 1/100th de unalibra, sera suficiente. (El peso debe
ser |o mas cercano posible a tamafio de lote maximo que planea g ecutar). El peso estara en
libras a menos que e mezclador esté provisto para una operacion métrica. En € caso de un
mezclador métrico, €l peso a usarse se calibra en kilogramos.

Dados los dos puntos de peso en la balanza de la celda de carga, €l controlador debe
determinar cualquier otro peso en el tramo de la celda de carga. Esto se limita ala capacidad
maxima de la celdade carga. La celda de carga estandar usada en estos mezcladores tiene una
exactitud de span de 0.02%

L a capacidad méxima de cada celda de carga esté claramente marcada en la parte superior de
la celda de carga. Este valor seraindicado en kilogramos (1 kg = 2,2 |bs.).

Nota:  Noesnecesario calibrar la balanza de peso en un mezclador nuevo, a pesar
gue serecomiendarevisar la calibracion periddicamente para asegurar que los
totales deinventario reportados son exactos. Recuerde que en la mayor ia de casos,
una mala calibracion es peor queno calibrar.

Calibracion (dela celda de carga) de la balanza tolva
(Recomendada sélo si la calibracion esta fuera de toda especificacion)

1. Delapégina“Formulas’, pulse el icono Fabricante e ingrese “5413”, luego presione
latecla“Aceptar”.

2. Pulse“Calibracion” y luego “Calibracion de balanza”.
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Figura 28: Pantalla del menu de calibracion

10.

Figura 29: Pantalla de calibracion

[CHLIERAT IOH]
Regresar a
Scale Calibration directorio de
Direct Scale Readout configuracion

Feeder Calibration

Dnne7

Unavez en “Calibracién de Balanza’, ingrese el valor del peso de calibracion de
balanza marcado en € lado del peso.

El controlador le pedira que retire latolva del peso y presione OK.
Luego de pulsar OK, el controlador mostrard“POR FAVOR ESPERE...”

Luego, el controlador le pedira colgar el peso de calibracion en la ménsula de celda
de carga de la derecha (celda de carga A) y presionar OK.

El controlador |e pedira colgar el peso de calibracion en laménsula de celda de carga
izquierda (celdade cargaB) y presionar OK.

Finalmente, el controlador le pedira reemplazar la balanza tolva en el mezclador y
presionar OK paraterminar la calibracion.

El controlador verificard que la calibracion fue realizada correctamente para mostrar
“Calibracion con éxito”.

Presione “ Terminado” hasta que haya a canzado la pantalla de Férmulas.

Ingrese el peso de
calibracion
: (SCHLE CHLIERRTION]
Bits actuales de
celdade carga Calibration Weight
£ar New HHHHHHE Lo —
N Calibratien / Presione aqui para
Load Cell Bits s, 8 ¥ iniciar calibracion
Sigalas Bress to EMPTY Batch fo
instrucciones
1 Regresar a directorio
Done de configuracion

Verificando calibracion (Recomendado solo sobre una base periddica para asegurar
la precision)

1
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Delapégina“Férmulas’, pulse € icono del Fabricante eingrese “5413", luego
presione latecla“Aceptar”.

Pulse “ Calibracion” y luego “Dirigir lalectura de balanza’.
Retire la balanza tolva.
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4. Ubique la pantalla de peso para cada uno de las dos celdas de carga directamente
debgjo de “Bits actuales’. Anote €l valor visualizado.

5. Afada el peso de calibracién a cada ménsula de montgje de la celda de cargay
escriba el valor visualizado en peso, como € que estaba puesto en el paso 4.

6. Restelosvaloresregistrados en el paso 4 del paso 5. El resultado es e peso medido.
Si e peso medido se encuentra dentro de 0.003 libras del peso marcado como peso de
calibracion, entonces se encuentra dentro de la especificacién. De no ser asi, sigalos
pasos de arriba para calibrar el mezclador. (Si su mezclador se encuentra
frecuentemente fuera de calibracién, verifique que el operador esté siendo cuidadoso
retirando la balanza tolva durante la limpieza).

7. Presione“Terminado” hasta que haya acanzado la pantalla de Férmulas.

8. ***Cualquier cosadel Menl Diagndstico que no se encuentre cubierta aqui podra
encontrarla en la seccién de Configuracion detallada del Controlador ***

Calibracion del alimentador (de mezcladores de barrena)

Lacalibracion del alimentador debe realizarse en todos |os mezcladores de barrena antes del
arrangue. Esto permite que €l mezclador configure los parametros que mejor se adaptaran al
tamafo de la barrena e indice de caja de engrangje del alimentador. Pararealizar una
calibracion de alimentador, €l operador debe ingresar ala pantalla“Calibracion del
Alimentador” (ver estructuradel menu), seleccionar un nimero de alimentador, luego pulsar
“Presione aqui”. Lacalibracion del alimentador empezara automaticamente y notificara al
operador cuando se encuentre completa. Si el operador asi 1o desea, pueden repetir el proceso
ingresando un nuevo nimero de alimentador y pulsando €l boton “Presione aqui” .

Si el mezclador no ve suficiente ganancia de peso durante €l proceso de calibracion o si la
balanza tolva alcanza el peso maximo, entonces se esta dando un error y la calibracion tiene
unafalla. Otrafuncion Gtil d lapantalla“ Calibracion del alimentador” esla posibilidad de
ingresar manual mente en los valores “ peso por un segundo”. Esto aumenta el proceso de
aprendizaje del mezclador y los valores pueden registrarse para una futura mezcla.

Configuracion dealarma

Esta pantalla permite al operador configurar las configuraciones de la alarma para cada
alimentador individual. Puede configurarse cada vez que un alimentador volvera aintentar
durante lamedicién de un lote, y activar y desactivar laalarma“ Sin material” paraun
alimentador. Si labandera de la dlarma esté fijada en “ Detener”, el mezclador no continuaré.
Se detiene en ese componente volviendo aintentarlo y midiendo. Los interruptores de
proximidad de nivel bajo opcionales tienen sus propias alarmas por separado. La alarma
sonara, pero no detendra el mezclador. Para configurar cadatolva, realice lo siguiente:

1. Ingresea Menu de Configuracion.

2. Unavez en e menu de Configuracién, presione “Configuracion de la Alarma’. Esto
lellevard ala pantalla de “Banderas de Alarmay Configuracion del Alimentador”.

Figura 30: Pantalla de Banderas de Alarmay Configuracion del Alimentador

[ALAFEM FLAGS & FEEDER SETLF] . .
Activar o desactivar
i Select Feeder # .
Seleccionar L reintentos
alimentador a
conflonrar Tros TF T oF Faterial] [Chamse]” |
larm on "Out of Material' Chansed—1] | Activar o desactivar
alarmas
Mngt qFl
aterla
. Alarm Silence zeo . .
Cambiar retraso de Delay ’ ### Done Regresar a directorio
silencio de larma de configuracion
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3. Seleccione un aimentador (1-6) tocando la ventana “ Seleccionar alimentador”.

4. Las configuraciones actuales paralatolva que ha elegido ahora se mostrarén en la
pantalla.

5. Redlicelos gjustes necesarios a “Parar/Continuar si laAlarma/Sin Alarmade “Sin
material” y las configuraciones de retraso de silencio de la alarma de materia (0-60
segundos)” . Unavez que | as configuraciones para estas funciones han sido fijadas en
el alimentador visualizado, seleccione un nuevo folder para configurar segiin sea
necesario.

6. Presione el boton “Terminado” en la parte inferior para salir.
Configuracion dered

El indice baud de los mezcladores es la velocidad en la que los datos son transferidos haciay
desde €l puerto de comunicacién del mezclador. El 1P del mezclador esladireccion de este
mezclador en unared. El mezclador de puerta corrediza se fija en fabrica en 193 baud, con la
direccion 1P de O1.

Para cambiar los valores, ingrese a ment de Configuracion, presione el boton y cambie los
valores de acuerdo. Los ratios de baud estan disponibles 120, 240, 480, 960, 192. Los ID del
mezclador pueden variar de 1 255.

Figura 31: Pantalla de Configuracion del Ethernet

Activar o Direccionde IPy
desactivar € mascara de mispletek
configurador del Ny —
Ethernet Ethernet Configurater Enabled

IP RODRESS | ##d | | | #8 | | #8 | | | 8

SUBMET MRASK | #44 |, | 4 |, | Hb | | | #$

Send ata i Regrese al directorio
PCNRARIN changes before the dee?;onfi uracion
'3r'r|"' dlgl BB change will take g

odule [ ELD Done

Configurando fechay hora

Lafuncion de configuracion de fechay hora se encuentra en el ment de configuracion del
Panel View dentro del menu de configuracion. Esta funcion permite que €l operador fije la
horay fechainternos de la puerta corrediza/barrena. Los datos de hora deben ser ingresados
en las horas, minutos y segundos tradicionales. La fecha debe ser ingresada en afios, meses, y
dias. Todos los valores de esta pantalla pueden ser ingresados presionando €l botén
relacionado y eligiendo el nimero correcto.

Figura 32: Pantalla de Configuracion PanelView

[FHMEL LIEW LUMF LG
Presione para Regresaa
tener acceso ala |—| : directorio de
configuracion R Config Screen conifguracion
del Panel View

Fanel View Blender Wersion: Master 2.3

FLC Blender Verzion: ##i4.#
FLC Operating System Series: #4
FLC Operating Swetem Firmware: ###d

Done /
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Par ametros de configuracion adicionales

L as configuraciones que aparecen a continuacion se fijan en lafébricay por lo comin no
reguieren ningun cambio.

1.

Nota:

Delapégina“Herramientas, pulse el icono Fabricante e introduzca “5413”, luego
presione latecla“Aceptar”.

Si el controlador estafijado en Mezcla Continua, entonces el mezclador

oper ar 4 continuamente mientras el mezclador se encuentre operando. Si esta
fijado en “Mezclado sincronizado”, el mezclador operara para la configuracién
“Tiempo demezcla” cuando se descargue un lote en el mezclador.

2.

10.

11.
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Pulse latecla“ Configuracién del mezclador y descarga’ paraingresar la cantidad de
tiempo que e mezclador mezclara o €l lote sera descargado.

Ingrese un “ Tiempo de mezcla’ presionando €l nimero al lado de “seg”, estaesla
cantidad de tiempo para gjecutar el mezclador luego que haber descargado un lote en
la camara de mezclado. Recuerde que si el tiempo de mezcla es demasiado largo,
puede obtener la separacion del material.

Presione el nlmero siguiente a“seg” en el “Tiempo de Remezclado” parafijar el
tiempo de “Re-mezclado”. Esto permite al mezclador pasar entre lotes si el tiempo
del ciclo del mezclador es muy lento, i.e. si desea que el mezclador se encienda cada
minuto, fije esta cifraen 60 segundos. Si no desea usar esta funcion, fijelo en “0".

Presione el nimero a lado de “seg” en “ Tiempo de descarga’ parafijar su tiempo de
descarga (Serd necesario ingresar un valor entre“1” y “999"). Estafuncién esla
cantidad de tiempo necesaria para vaciar latolva delote. (Fije €l tiempo de manera
gue todo &l material en balanza tolva pueda ser evacuado).

Presione el nimero al lado de “seg” en lalinea de “ Retraso de Descarga’ para
configurar el retraso de descarga opcional. Esta esla cantidad de tiempo previa hasta
iniciar el mezclador antes que de producirse la descarga de material en lacamara de
mezclado. Fije en “0” para desactivar esafuncion.

Presione el nimero a lado de “Ciclos de descarga” paraingresar €l nimero de veces
gue el material seré descargado de la balanza tolva. Esto permite alavavulade
descarga abrirse y cerrarse repetidas veces cuando la balanza tolva esta vacia para
mover todo el material pegajoso que quedd suelto. Si estafuncion sevaafijara“l”,
entonces el |ote se descargara normal mente.

Presione en nimero al lado de “seg” en el “Tiempo de descarga del mezclador” para
ingresar la cantidad de tiempo que el mezclador operara mientras descarga material
fuera de la puerta de cuchilla por debajo del mezclador. Esta funcion contribuye ala
limpieza del mezclador.

Presione “ Terminado” pararegresar ala pantalla de “ Configuracion”.

Presione “ Configuracion de Alarma’ en la pantalla“ Configuracién” paraver la
“pantalla de Configuracion de banderas de alarmay configuracién de alimentador”.

Esta pantalla le permite cambiar |aforma en que las alarmas funcionan en cada
alimentador. Ingrese el alimentador que desee configurar presionando €l nimero de
alimentador correspondiente bajo “ Seleccionar alimentador”. Puede seleccionar
“Pare s “Sin materia” lo que significaque si existe algin tipo de alarma en este
alimentador, €l proceso de mezclado se detendrd (i.e. latolva de suministro del
alimentador se encuentra sin material). También puede fijarlo para“ Continuar s “Sin
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material”. Este modo alarmara pero dejard al mezclador continuar operando o puede
fijarlo en modo “ Sin alarma, sin material”. El modo “ Sin alarma’ no configura
ninguna alarma. Adicionalmente, el “Retraso de silencio de alarmasin material”
especificala cantidad de tiempo antes que la alarma se apague.

12. Presione “Terminado” pararegresar ala pantallade “ Configuracion”.

3-6 Arranque inicial
El operador puede arrancar el mezclador seleccionando € botén, “ Presione para arrancar o
parar” (arrangue) al lado izquierdo de la pantalla de Férmulas, dependiendo de si €l
mezclador esté actualmente operando o si se haya detenido. Simplemente toque € boton ya
sea para arrancar o para parar el mezclador. Si el operador selecciona “Parar mezclador”,
entonces el lote actual en progreso se completa primero y luego € mezclador dejara de hacer
nuevos lotes.

Para parar de inmediato €l mezclador, el operador puede tocar “Abortar lote actual”. Esto
hard que el mezclador deje de hacer € |ote actual de inmediato. Obviamente, el mezclador se
para en ese método cuando €l lote actual no se haterminado compl etamente.
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Capitulo 4. Operacion

4-1 Arranque

Operacién general

Laoperacién general del sistema de mezclado de puerta corrediza/barrena es como sigue: una
vez que € sistema esta debidamente instalado y configurado, estard listo para su operacion.
Sirvase leer € capitulo de instalacion y configuracidn de este manual para mayor
informacion.

Unavez que € sistema de mezclado de puerta corrediza/barrena se activa, la unidad mostrara
la pantalla de férmulas (el formato de formula debe estar en formato de modo “Férmula
EZ"). Al presionar € cuadro resaltado a lado del nimero del alimentador, €l operador puede
ingresar una formulavélida o usar una formula previamente almacenada del libro de

formulas.

1. El mezclador seiniciaencendiendo el sistema o el interruptor de nivel de dejado de la
camara de mezcla que deja caer €l material.

2. Laspuertas de medicion se abren (0 los motores de barrena se encienden) para medir
el material en la balanzatolva en el orden programado.

3. Cadacomponente es pesado, luego se descarga el lote en la camara de mezcla (el
interruptor de “nivel alto” del mezclador no esta cubierto).

4. El material se mezclaen lacamara de mezclay fluye en lamaguina de
procesamiento.

5. Lapuerta corrediza opcional por debajo del mezclador puede controlar € flujo de

material haciala maguina de moldeado o extrusora.

Procedimiento de arranque automético
Nuevas formulas

1

2.

Nota:

Calibre la balanza tolva antes de operar el mezclador (esto mejorarala precision del
inventario). Veala pagina 45 para conocer |as instrucciones de calibracion.

Asegurese gque las tolvas de suministro de todos |os ingredientes que seran usados
estén llenas de materia. El material virgen debe verterse en latolvan®l y remolinarse
en latolvanc3.

Latolva n°3 de algunos model os esta equipada con una puerta cuadrada

sobredimensionada para apoyar en la alimentacion del material deremalido.

3.
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Ingrese el ment de formulas en la pantalla téctil encendiendo el controlador de
pantallatéctil (autométicamente ird por omision hacia esta pantalla), e ingrese la
formula de mezcla deseada siguiendo |os pasos indicados en |a parte de abajo:

a. Pulselaventana (con etigueta 1-6) que muestra latolva que desea cambiar.
b. Pulse e boton “Pulse agui para CAMBIAR”.

c. Ingresed nuevo valor (0 2999.99) y elija el botdn aceptar (flecha).

d. Pulse“Terminado”.
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e. Luego que haingresado los nuevos valores para todas las tolvas (1-6), entonces
presione € boton “ Aceptar nuevaférmula’ y laférmula serdingresada.

Nota:  El mezclador monitorea las entradas del operador y determina si la formula
esvalida antes de aceptar lanuevaférmula. Si existeun error (tal como quela
formula no aumente hasta 100% Yy el mezclador se encuentre en modo
por centaje), entonces se mostrara un mensaj e en la pantalla de Formulas para
alertar al operador del problema. El boton “ Aceptar nueva férmula” slo aparece
si laformula esvaliday diferente de lo que esta actualmente operando en €l
mezclador.

Nota:  Lasférmulastambién pueden modificarse mientras el mezclador esta
operando. La nueva férmula aceptada seingresa al inicio del nuevo lote. Esto
permite al operador modificar la nueva férmula sin afectar al mezclador hasta
que pulse € boton “ Aceptar nueva férmula”.

Formulas existentes

El operador puede cargar una férmula previamente almacenada del libro de férmulas. El libro
de formulas también permite a los operadores guardar laférmula actual en operacion. Esto
puede hacerse realizando |os siguientes pasos.

Pulse el icono del libro de férmulas ubicado en la pantalla de férmulas.
Seleccione una formula almacenada cambiando € nimero a lado de “ Férmula n®”

Pulse “Cargar” y luego “Terminado” (Esto le llevara de regreso hacia la Pantalla de
Férmulas).

4. Pulse“Aceptar nuevaféormula’ para aceptar laformula cargada en € mezclador.
Para guardar una formulaen ejecucién a libro de férmulas:

1. Dirijaseal libro de férmulas pulsando €l icono Libro de Férmulas ubicado en la
pagina Formulas.

2. Seleccione una formula almacenada cambiando el nimero al lado de “ Formulan®”.
3. Pulse“Guardar férmula en gecucion” y luego “ Terminado”

Nota:  Presioneel botén “Presionar paraarrancar o parar” paraarrancar €l
mezclador.

4-2 Procedimientos de operacién
El objetivo de esta seccion es familiarizar al lector con los menus de formulas del mezclador
de puerta corrediza, la operacién en modo €jecutar, mends y pantallas en modo g ecutar. Al
término de esta seccidn, € lector estara familiarizado con las formulas y pantallas en modo
gjecutar que estan disponibles en un mezclador, incluyendo € libro de férmulas y ubicacién
de almacenamiento de la formula. Otros items cubiertos en esta seccion son funciones de
impresora opcionales y habilidades de generacion del sistema de mezclado de puerta
corrediza/barrena.

L os temas tratados en esta seccidn son:
e Operacion general
e Menu Férmulas

e Menu opciona de laimpresora
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Todo el personal que se encuentre operando el sistema de mezclado de puerta
corrediza/barrena debe leer esta seccion del manual antes de operar el sistema de mezclado.

Pantallas del operador

El sistema de mezclado de puerta corrediza/barrena utiliza un formato de menu
estandarizado. Cada pantalla ha sido disefiada para resultar cercana al usuario y proporcionar
al operador lainformacion necesaria para operar el mezclador.

Figura 33: Tipica pantalla del operador paraingreso de formulas
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% 1 GREEREE [ 0 [ | T

HFiua-:lelr 2 I ([, g (bt | 3 |4 DD

Elender B rrraarr
Stopped| 4 CUEREEE [ s [ i 4 00
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or Stop| B DT [, has [Rhake, gag |4 A0
Abort Accept Mew Recipe LE.;.‘.!.',E Ment

En lafigurade la parte de arriba puede ver un menu tipico. Esta pantalla, que aparece por
omisién cuando se enciende el controlador, proporciona a operador la siguiente informacion
y opciones.

La habilidad para cambiar los valores de laférmula

Aceptar formulas recién ingresadas

Arrancar o parar e mezclador

Tener acceso d libro de formulas

e Tener acceso alapantalade limpieza
e Tener acceso alapantallade Inventario
e Tener acceso alapantalla de configuracion del controlador

El &rbol de menl muestrala estructura para un mezclador de puerta corrediza/barrena
estandar.

Cuando launidad seinstalainicialmente, usara el menu de Control Manual. Esta pantalla se
utiliza basicamente para la solucion de problemas del mezclador. Todas las salidas pueden
controlarse manualmente y pueden revisarse todas las entradas digitales desde los
interruptores de proximidad. Al presionar lateclade “Control Manual” del menu de
“Configuracion” accederd a esta pantalla. Paratener acceso al ment de “Configuracion”, se
solicitara una contrasefia.

Figura 34: Tipica pantalla del operador de control manual
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Mientras el sistema de mezclado se encuentra en operacion, habra un par de pantallas
disponibles para €l operador. Estas pantallas se seleccionan simplemente presionando latecla
“SIGUIENTE” cuando la unidad esta funcionando. La pantalla por omisién que aparece
cuando &l mezclador se encuentra en modo €jecutar es la Pantalla de Formulas.

La Pantalla de Férmulas indica mediante el nimero del alimentador, la cantidad de material
medido en la balanza tolva por ese alimentador particular. Esta pantalla se actualiza después
de que cada componente distribuya su cantidad especifica. El peso del ingrediente (Valores
Unitarios) se encuentra en libras, a menos gue se seleccione la pantalla métrica.

Al presionar latecla“SIGUIENTE" cuando la pantalla se encuentre en modo férmulas por
omision se conmutara con la siguiente pantalla, que es la Pantalla Inventario. Esto puede
hacerse en cualquier momento, pero si el mezclador se encuentra en una operacion critica
como una descarga, actualizacién de inventario, etc., puede ignorar la pulsacién de la tecla.
Smplemente presione latecla“ SGUIENTE” nuevamente, se visualizara la pantalla
Inventario.

Figura 35: Tipica Pantalla del Operador de Inventario
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Esta pantallaindicala cantidad de material en libras utilizada para cada alimentador de la
formula. Es importante observar que los pesos estdn redondeados ala libra més cercana. En
ingredientes menores, tendrian que producirse varios ciclos para mostrar un nimero de
inventario.

Ademés de mostrar la cantidad de material utilizada para cada alimentador, esta pantalla es
también una pantalla de resumen que muestra el inventario total, lahoradel tltimo lotey el
indice promedio del mezclador.
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Si el mezclador se utiliza en “Modo Porcentaje” en lugar de modo “FormulaEZ” durante la
operacion, el “Modo Porcentaje”’ usara |os nimeros de inventario del mezclador de la pantalla
inventario para calcular los porcentajes para cada ingrediente. Es importante poner a cero los
inventarios cuando se cambia una férmula para hacer que esta pantalla refleje de manera
exacta los porcentajes actuales de laférmula en proceso.

Nota: Losinventarios del mezclador deben ser eliminados cuando la formula
actual empieza a mostrar porcentajes exactos para la formula actual.

Nota: Para eliminar inventarios, presionelatecla“Borrar Inventario” en la
pantalla“Inventario” impresa.

Formatos de ingreso de formula

El sistema de puerta corrediza/barrena contiene varios menus con férmulas sencillas para el
operador. Esta seccién del manual muestra una lista de estos menus de formulas:

o P&ginade férmulas (Arranque/Configuracién)
o P&ginadelibro de formulas
e Formato de formulas

Al momento del arranque, el controlador del mezclador ira por omision ala pantalla“Menu
de Férmulas’.

Se puede tener acceso ala pantalla“Libro de Formulas’ en la*“Paginade Formulas’ y es (til
para almacenar y recuperar férmulas.

Se puede tener acceso ala opcion de formato de formula de la pantalla de Configuracion que
se utiliza para seleccionar uno de tres formatos disponibles: Modo “FérmulaEZ”, Modo
Porcentgje 0 Modo Partes. (Modo “FormulaEZ” es la configuracion por omisién
preestablecida en lafabrica). Adicionalmente, cada alimentador del sistema de mezclado no
necesita tener valores ingresados (formatos de férmula de porcentgje o formula de partes), o
un tipo de material (REMOLIDO, NATURAL o ADITIVO) en formato de modo “Férmula

Menu de formato de formula:
e “FormulaEZ”, porcentgje o partes
¢ Pedido de medicion
e Tamafio delote
e Disminucién deinventario
e Modo “lotelisto”
¢ Modo “arranque automético”
o Opciones de peso de cada lote

La pantalla Formato de Formula permite a usuario cambiar muchos parametros referentes a
lamanera en que laformula es ingresada por el operador. Se accede pulsando el icono del
fabricante ya sea en la pantalla de Férmula o en la pantalla de Inventario. El usuario debe
ingresar la Contrasefia de Usuario para tener acceso (vea configuracion de la Contrasefia para
conocer detalles). Los siguientes Modos de Formula son descritos en las siguientes péginas.
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Modo “Férmula EZ” (Lo mas comin en moldeado por inyeccién)

Laestructura del mend “Formula EZ” permite que las formulas sean ingresadas y ajustadas
pulsando los botones de |a parte delantera del panel (para 1 a6 componentes). En este modo,
latolvan®l esta configurada como virgen, latolva n°3 esta configurada como remolido, y los
otros estén configurados como aditivos, i.e. color. El operador ingresaen el porcentgje de
remolido y aditivos, y e porcentaje virgen se calcula automéaticamente. El porcentaje de
remolido representa un porcentaje del lote total, y los aditivos estan basados en un porcentgje
del peso virgen. Esta funcién resulta Util ya que puede modificarse el porcentaje de remolido
sin afectar la proporcion de color o aditivo al peso virgen. Cada porcentaje puede ser de hasta
el 100%, pero no mayor. El porcentaje virgen se calcula automaticamente en el mezclador y
no requiere que el operador acepte.

Los nombres de |os ingredientes sel eccionados se mostraran en la pantalla de modo g ecutar
de manera que el operador sabra qué material esta siendo mezclado.

Nota: El ingredientedelaférmuladelatolvan®l (“NAT” —Material virgen) no se
visualizara en €l menu de configuracién dela formula.

Nota:  Lasdesignaciones ADD (Aditivo) pesaran losingredientes sblo como un
por centaje de material natural.

Nota: Las designaciones RGD (Remolido) pesaran € ingrediente como un
porcentaje de lotetotal. (Se asume que e remolido se ha generado de la
produccion pre-mezclada y todavia contiene e mismo color y/o aditivos).

Nota: El material virgen debe verterseen latolvan®ly e remolido en la tolva n°3.

Nota:  El componente n°3 esta disefiado para manegjar remolido y la mayoria de
model os vienen equipados con una puerta cuadrada, mas grande para reducir la
posibilidad de puenteo. S se esta usando el remolido, siempre debe g ecutarse a
través de componente n°3. Si no tiene remolido, se puede g ecutar otro
ingrediente principal a travésdel componente n°3.
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Figura 36: Calculos de gjemplo de una mezcla de 5 componentes en modo “ Férmula EZ”

Virgen (NAT): ?7?7?

Aditivol (ADD): 5.00% - de componente virgen
Remolido (RGD): 30.00% - de lote total

Aditivo2 (ADD): 2.00% - de componente virgen
Aditivo3 (ADD): 1.00% - de componente virgen
Tamafio de lote: 10.00 Ibs.

Total disponible:  100.00%

Remolido: 30.00%

Saldo: 70.00%

Virgen + Aditivo 1 + Aditivo 2 + Aditivo 3 = 70.00%

Virgen + (5% de virgen) + (2% de virgen) + (1% de virgen) = 70.00%
Virgen + (5/100 x virgen) + (2/100 x virgen) + (1/100 x virgen) = 70/100
100 virgen + 5 virgen + 2 virgen + 1 virgen = 70

108 virgen =70

Virgen = 70/108 = 64.81%

Virgen = 64.81% de lote
Aditivol = 5% de 64.81% = 3.24% de lote (5% de virgen)
Remolido = 30% de lote
Aditivo2 = 2% de 64.81% = 1.30% de lote (2% de virgen)
Aditivo3 = 1% de 64.81% = 0.65% de lote (1% de virgen)

Virgen + Aditivo 1 + Aditivo 2 + Aditivo 3 + Remolido = 100%
64.81% + 3.24% + 1.30% + 0.65% + 30.00% = 100%
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Figura 37:

Modo “Porcentaje’ (Mascomun en moldeado por extrusion y soplado)

El procesamiento por extrusion siempre requiere férmulas en formato de porcentaje,
especialmente si no se incluye remolido, i.e. soplado o pelicula moldeada.

En este modo, |os operadores ingresan valores para cada tolva hasta el 100%. El total de
todas las tolvas debe ser igual a 100%. Si no es asi, aparece un mensgje de error en la
pantalla Formulay evita que laférmula sea aceptada. Todas las tolvas son un porcentaje del
tamario total del lote.

Nota:  Todoslosingredientes se pesan como un porcentaje del lotetotal.
Modo “Partes’ (usado a menudo en aplicaciones de compuestos)

El modo de entrada de formula “ Partes’ permite al operador ingresar valores basado en una
proporcién de partes en lugar de un porcentgje. Cada entrada puede ser de hasta 999.99 y €l
total de tolvas no tiene que ser 100. Luego de ingresar todos los valores, se calculan las partes
totales. El objetivo de latolvaindividual se calculaluego basado en las partes ingresados en
cadatolva. Estas partes representan proporciones del |ote total. Por gjemplo: Tolva 1=300
partes, Tolva 2=100 partes, Tolva 3=10 partes, Tolva 4=5 partes. Esto significariaquesi €
lote fue dividido en 415 partes, entonces la Tolva 1 estaria compuesta de 300 de esas partes,
Tolva 2 seria 100, Tolva 3 10 partes, y Tolva 4 5 partes.

Nota:  Lapartepreconfigurada sera dividida entreel total detodas las partes, con
cada parterepresentando el peso calculado para € control dela proporcion.

Célculos de g emplo de una mezcla de 4 componentes en modo “ Partes’

Rétulo del alimentador Parte preconfigurada (ng] trcacl) Iczlfgfopor cion)
Virgen n°1 7.200 7.200/10.000
Remolido n°2 2.000 2.000/10.000
Color n°3 500 500/10.000
Aditivo n°4 300 300/10.000
Total: 10.000

Menu de fér mula actual

A través de la estructura del menu, la esquina superior izquierda de la pantalla sefidlara el
nombre de la pantalla actual en la que se encuentre. Cada botén individua indicaralas
instrucciones para las pulsaciones de tecla. En el ment de Formato de Formula que aparece
en lapaginaanterior, al presionar el boton de modo que aparece en la parte superior de la
pantalla, aparecera el menu Férmula Actual.

Nota: El mezclador siempr e g ecutar a los por centajes mostr ados en la pantalla del
menu de Férmula Actual.

M odos de inter cambio

Los Modos Férmula pueden ser intercambiados mientras el mezclador se encuentra
realizando un lote. En cualquier momento el operador puede intercambiar el modo de entrada
de formula sin afectar al lote actual que se estarealizado. EIl modo férmula es parte de la
“Nueva Férmula’ y esta separada de laférmula en g ecucion.

Configuracion de la férmula
Solicitud de medicion
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El mezclador de puerta corrediza /barrena permite a operador colocar el pedido de medicion
de ingredientes cuando se realiza un lote. Paratener acceso a menu de solicitud de medicion,
ingrese el menu de Configuracion y presione el botén “Formato Formula”’ (consulte la
estructura del menu en la pagina 59). Unavez en el mena “Formato de Férmula’, veala
“Solicitud de Medicion”. Esta pantallaindicarala solicitud actual en la que losingredientes
se miden. Una solicitud de medicion “123456” significa que el mezclador alimentaraala
tolval primeroy alatolva6 al final.

Para cambiar la solicitud de pedido, simplemente presione €l botdn de “ Solicitud de
Medicién”. En lasiguiente pantalla, el operador debe seleccionar un valor de 1 a 654321y
presionar latecla aceptar (“ ). Unavez visualizada la solicitud de medicion deseada,
presione simplemente latecla“ Terminado” para guardar lainformacién y regresar al menu de
Configuracién. Si se cambia el pedido, entonces necesitara pulsar “ Aceptar Nueva
Férmula” en la pantalla de Formula antes que el cambio serealice. Este pedido puede
cambiar mientras el mezclador esté realizando un lote sin afectar el lote de g ecucion actual.

Nota:  Todoslos alimentadores deben estar en la solicitud de medicion. No tenga €
mismo numer o de solicitud de medicién asignado a dos alimentador es al mismo
tiempo pues € control no aceptar a las configuraciones.

Tamario del lote

El sistema de mezclado de la puerta corrediza/barrena es un sistema gravimeétrico de lotes. El
mezclador pesara un lote pre programado de materia cada ciclo. El tamafio de este lote viene
determinado por el tamafio de la balanza tolva del mezclador, laférmula actual, y la densidad
bruta de los ingredientes.

Debido a que los sistemas de mezclado deben manegjar una amplia variedad de materiaes, con
densidades brutas variadas, |a cantidad real de peso del material que labalanzatolvavariara
dramaticamente de aplicacién a aplicacion.

Esta funcion permite que el operador cambie el tamafio del |ote que se haraingresando un
valor entre 0.5 a99.9. También puede modificarse esta funcién mientras se realizaun lote sin
afectar al lote de gjecucion actua. Si cambia €l tamafio entonces necesitara pulsar “ Aceptar
Nueva Férmula’ en la pantalla de Férmula antes que el cambio tengalugar. Estafuncion
permite que las formulas guardadas con diferentes tamafios de | ote sean facilmente cargadas
sin que el operador tenga que volver a configurar €l mezclador cada vez que desee cargar una
férmula al macenada.

Labalanza tolva seleccionada debe ser una que se aproxime a la capacidad maxima de las
celdas de carga sin sobre |lenar la balanza tolva. Durante la configuracion inicial de cada
mezclador, debe revisarse la configuracion del tamafio de la balanza tolva para asegurar que
la balanza tolva no se sobrellene debido a un mayor porcentaje de remolido de peso ligero,
etc. El tamafio del |ote variard de modelo amodelo. La densidad bruta del material que esta
siendo mezclado también afectara a tamario del lote.

Nota:  Si operaun alto porcentaje deremolido de densidad masligera, fije el
tamafio del lote de manera que el mezclador no se sobrellene, evitando que la
balanza tolva se descar gue totalmente cuando operaen “Modo Lote Listo”.
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Figura 38: Tamafos de lotetipicos

Mezcla | Tamafo delote

dor (Ibs)

150 15

500 4,0

900 8,0

2500 25,0
4000 35,0

6000 45,0

Parada delnventario

En muchas aplicaciones, el usuario del Sistema de Puerta Corrediza/Barrena produce grandes
recorridos de material mezclado en la mismaférmula durante la produccion. Un gemplo
puede ser un recorrido de 40.000-1b. de una cierta especificacion de extrusion pléastica. Otros
pueden querer llenar una caja de contenedor corrugado de 1.000-1b. en una aplicacion de
mezclado central. En cualquier caso, e fabricante ha proporcionado un medio para detener
automaticamente el sistema de mezclado cuando €l material mezclado ha alcanzado un peso
de mezclado total prefijado. Esto puede conocerse como Parada de Inventario.

Cuando se alcanza €l valor de Parada de Inventario, € mezclador terminara el lote actual de
material. Luego se detendrdy mostrara a operador que se ha alcanzado el valor del
inventario. Adicionamente, se encenderd una alarmay esperara la atencién del operador. Un
gjemplo de esta pantalla se muestra a continuacion:

Figura 39: Tipica pantalla del operador para solicitud a usuario de parada de mezclador

Pulse para recibir AR A L N g Pulse si no desea
otracajade hacer otro lote
material
\\
start Sto
Blender Blender

Para activar esta funcién, simplemente ingrese un valor de peso de parada deseado (de 1 a
999999999) en la linea de visualizacion de Parada de Inventario de la pantalla de Formato
Férmula, bajo € menl de Configuracién.

Esta funcion puede configurarse mientras el mezclador esta haciendo un lote. Si se cambia el
Apagado de Inventario, entonces deberd pulsar “ Aceptar Nueva Formula’ en la pantalla de
Férmula antes que el cambio se redlice. Esto permite que las férmulas almacenadas con
diferentes configuraciones de Parada de I nventario sean facilmente cargadas sin que €
operador tenga gque reconfigurar el mezclador cada vez que desee cargar una formula
almacenada.

Para desactivar esta funcion, simplemente ingrese un valor de cero (0).
Modo LoteListo

Esto permite al mezclador tener un lote ya hecho en la balanza tolva mientras el mezclador se
encuentra lleno. Activar esta funcién aumenta de manera dramética el indice que puede
lograrse del mezclador.
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Funcion de auto encendido

Al activar estafuncion, el mezclador termina de manera exacta un lote que fue interrumpido
por la pérdida de potencia del mezclador. Esta opcién enciende el mezclador si estuvo
operando antes de la pérdida de energia. No enciende el mezclador si fue previamente
detenido antes de la pérdida de energia.

Funcion Pesar cada lote

Esta configuracion permite al operador pesar solo los lotes seleccionados. El operador puede
elegir entre las siguientes opciones: “Pesar cadalote”, “ Pesar cada lote siguiente”, Pesar cada
tercer lote”, “ Pesar cada cuarto lote” 0 “Pesar cada quinto lote”. Si un lote esta sincronizado
en lugar de pesado entonces todos |os componentes operan de manera conjunta en lugar de
uno cada vez. Esto aumenta de manera dramatica el indice maximo del mezclador, pero
introduce €l error en los lotes sincronizados. Debido a que los ingredientes no se pesan, se
introduce €l error en los Totales de Inventario. Se asume gque cada lote sincronizado esta
“perfecto” y estas cantidades “ perfectamente” distribuidas se afiaden alos Totales de
Inventario.

Cadalote:

Este modo de operacion pesa cada componente de cada lote que mide un sistema de
mezclado de puerta corrediza/barrena.

Cada segundo lote:

En el modo cada segundo lote, € sistema de mezclado de puerta corrediza/barrena pesara
cada componente del |ote durante un ciclo y luego g ecutara todos |os componentes de
manera simultanea al ciclo siguiente en base a tiempo que fue aprendida durante el ciclo
de peso. Después de un ciclo de aprendizajeinicial, el mezclador pesara cada lote
siguiente y luego g ecutara una medicion sincronizada de manera volumétrica de cada
lote siguiente. Esto permite una mayor produccion del mezclador.

Ejecutar en modo cada | ote siguiente normalmente no afecta la exactitud del mezclador a
algun grado mayor en materiales de densidad bruta consistente.

Cadatercer lote:

En el modo cadatercer lote, € sistema de mezclado de puerta corrediza /barrena pesaré
cada componente del primer lote. El primer y segundo lotes se mediran usando el tiempo.
L as barrenas/puertas se sincronizan mientras pesan el primer lote. El segundo y tercer
lote usara el tiempo medido en el primer lote. Esta secuencia continuara mientras el
mezclador se encuentre operando en este modo.

Esto permite una mayor produccién del mezclador, ya que € mezclador esta operando
todos los dispositivos de medicién de manera simultanea. La exactitud en este modo no
estan buena al pesar cada lote pero seré satisfactoria en la mayoria de aplicaciones.

Cada cuarto lote:

En el modo cada cuarto lote, €l sistema de mezclado de la puerta corredizalbarrena pesara
cada componente del primer lote. El segundo, tercer y cuarto lotes se mediran usando €l
tiempo. Las barrenas/puertas se sincronizan mientras se pesa el primer lote. La segunda,
tercer y cuarto lotes usaran el tiempo medido en el primer lote. Esta secuencia continuara
mientras el mezclador se encuentre operando en este modo.
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Esto permite una mayor produccion del mezclador, ya que el mezclador esta gjecutando
todos los dispositivos de medicién de manera simultanea. La precision no es tan buena al
pesar cada |ote pero sera satisfactoria en la mayoria de aplicaciones.

Nota:  Estafuncién sacrificala precision en el peso del mezclador para un indice
maximo del mezclador y s6lo se recomienda en circunstancias especiales.

Nota:  ***Otras preguntasreferentesalasfuncionesdel controlador encuentra
respuesta en la Seccién de Supervisor de Servicio en la parte posterior de este
manual . ***

Configuracion de mezclador y descarga
Opciones del mezclador

Presione latecla* Sincronizado/mezclado continuo” (en la esquina superior derecha) en la
pantalla“ Configuracion de Mezclador y Descarga’ para ajustar las siguientes opciones:

Opcién de mezcla sincronizada

Este modo de operacion enciende el mezclador sdlo durante la descargay durante el
guste del tiempo de remezclado del control para sacudir €l mezclador durante la
operacion del mezclador de ato nivel.

Opcién de mezcla continua

Este modo de operacion enciende €l mezclador después de un arranqueinicial y seguird
operando de manera continua, a menos que se fije un tiempo de remezclado para sacudir
el mezclador durante la operacion del mezclador de ato nivel. Esta opcion se utiliza para
material es pegaj 0sos gque tienden a puentear y bloquear |a descarga del mezclador hacia
la maquina de procesamiento.

Temporizador de mezcla

El temporizador de mezcla es la cantidad de tiempo durante la que el motor mezclara el
material después de haberlo ingresado ala seccion de mezcla del mezclador de puerta
corrediza/barrena. El temporizador tiene un rango de 1 a 999 segundos.

Parafijar €l valor del temporizador de mezcla, € usuario debe tener acceso a Menu de
Configuracién. Luego de ingresar el ment de Configuracion, €l usuario debe seleccionar
“Configuracién de Mezclador y Descargd’.

Figura 40: Pantalla del operador para Configuracion del Mezclador y Descar ga

Eaﬁtinunug
Mising Time ik ZeC LAng Regresar al
Remix Time $4 zec Directorio de
Oump Time i et Confiauracion

Oump Delay i -3

Oump Cycles #

Miver Oump Time |### IBC
| Done

Al seleccionar “Tiempo de Mezclado” del ment “ Configuracion del Mezclador y Descarga”,
se permitird al operador ver la configuracion de tiempo actual para el temporizador de mezcla
y para ajustarlo seglin sea necesario.
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El temporizador de mezcla queda fijado en un tiempo por omisién de cuatro (4) segundos.
Este tiempo puede ajustarse hacia arriba o abajo dependiendo de la cantidad de mezcla
necesaria para que los material es sean mezclados.

Se recomienda que € tiempo de mezcla se mantenga en el minimo, ya que puede producirse
segregacion por la sobre mezcla s la densidad bruta del material y la configuracion del
granulo varia con los materiales de la mezcla particular que estd siendo procesada.

Temporizador deremezcla

En algunas aplicaciones, el mezclador de puerta corrediza/barrena requerira el uso de un
temporizador de remezcla. Algunos materiales tienden a separarse si son mezclados
demasiado tiempo. Esto puede ocurrir cuando una méaquina de procesamiento esta
gjecutandose a un indice significativamente por debajo de la capacidad del mezclador.

Con una vibracién externa, los granulos més pesados tenderéan a fluir haciala base de la
camara de mezcla antes que € material mas ligero. Esto ocurrira adin cuando el mezclador se
encuentre en modo estético. Esta situacidn se previene mediante el remezclado ocasional.

El temporizador de remezcla empezara otro ciclo de mezclado si €l mezclador ha estado
inactivo el tiempo suficiente para que el temporizador de remezcla se suspenda. El
temporizador de remezcla debe fijarse en la pantalla “ Configuracién de Mezclador y
Descarga” de 1 a 999 segundos. Fijar €l temporizador de remezcla a cero desactivara esta
funcion.

Si el temporizador de remezcla esta desactivado, €l controlador € ecutara sdlo en un ciclo de
mezclaindividua y sincronizada después de cada descarga de la balanza tolva.

Paraver y cambiar €l valor del temporizador de remezcla, consulte el menu de
“Configuracién del Mezclador y Descarga’. Todos los valores actuales para los tiempos de
mezclado y remezcla se mostraran en esta pantalla. El valor por omision del temporizador de
remezcla viene prefijado de fabrica a cero.

Tiempo de descarga de balanza tolva

El tiempo de descarga de la balanza tolva es la cantidad de tiempo que la valvula de descarga
de la balanza tolva permanece abierta para permitir que el material pesado salgadelatolvae
ingrese a mezclador.

Paraver y cambiar las configuraciones de tiempo de descargareal de labaanzatolva, ingrese
a menu de Configuracion y seleccione la pantalla“ Configuracion del Mezclador y
Descarga’. Presione el campo siguiente hacia “ Tiempo de descarga” parafijar la operacion
delaVavulade Descarga.

El temporizador de descarga en la vavula de descargatiene un tiempo por omision de cuatro
(4) segundos. Este tiempo puede ajustarse para optimizar el tiempo de ciclo del mezclador.

El temporizador debe gjustarse para cerrar la valvula de descarga poco tiempo después
descargar € material totalmente de la balanzatolva. Este tiempo puede variar debido alas
caracteristicas de flujo del material y el tamafio del lote que estd programado en el control del
mezclador. La experimentacion con esta configuracion puede permitir al operador determinar
el mejor ciclo parael material que esta pesando.

Tiempo de Retraso de descarga de la balanza tolva

El tiempo de retraso de descarga es la cantidad de tiempo desde la medicién final del Ultimo
ingrediente hasta el inicio del ciclo de descarga actual. El inicio del ciclo de descarga esta
marcado por la abertura de la valvula de descarga de la balanza tolva. Este valor tiene un
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rango de 1 segundo a 999 segundos. Paraver y cambiar el tiempo de retraso de descarga,
ingrese al Menu de Configuracion, seleccione la pantalla “ Configuracion de Mezclador y
Descargd’, y luego seleccione “Retraso de Descarga’.

El tiempo por omision viene establecido de fébrica en cero segundos. Este tiempo de retraso
se utiliza para arrancar el mezclador antes de descargar el material de la balanzatolva haciala
camara de mezcla del mezclador.

Ciclo de descarga de la balanza tolva

El ciclo de descarga permite alavavula de descarga de labalanza tolvainiciar € ciclo, o
abrir y cerrar, un nimero de veces antes de comenzar con € siguiente ciclo de lote. La
configuracion permite de 1 a 9 ciclos de descarga entre lotes (ciclos abiertos y cerrados).

La configuracion de fabricanormal y por omision es 1, lo que significa que lavévulade
descarga de la balanza tolva se abrird al final del lote pesado y se cerrard después de
descargar € lote hacia el mezclador.

Fijar el ciclo de descarga en mas de un ciclo puede ser Gtil cuando se mezcla con material de
alta energia estéticay con polvo o aguéllos que tienen tendencias pegajosas. Este redlizara el
ciclo delavélvula de descarga abiertay cerrada para permitir que se descargue cualquier
material que pueda aferrarse alavavula de descarga.

Paraingresar a menu del ciclo de descarga, primero ingrese al menu de Configuracion
presionando €l icono del Fabricante desde el menu principal. Ingrese la contrasefiay presione
aceptar. Luego, presione el botén marcado “ Configuracion del Mezclador y Descarga’. La
pantalla mostrara el ment “Configuracion del Mezclador y Descarga’. Presione latecla
“Ciclo de Descarga’ paraingresar un valor de ciclo de descargay presione aceptar. Sirvase
referirse a arbol de estructura de menu que se muestra en la seccién 3-5.

Tiempo de descar ga del mezclador

El tiempo de descarga del mezclador esla cantidad de tiempo que la puerta de cuchillo
debgjo de lavavuladel mezclador permanece abierta para permitir que el material mezclado
salgadel mezclador.

Paraver y cambiar las configuraciones de tiempo de descarga del mezclador, ingrese al menu
de Configuracion y seleccione la pantalla“ Configuracion del Mezclador y Descarga’.
Presione el campo siguiente de “ Tiempo de Descarga del Mezclador” parafijar |a operacion
delaVévulade Descarga.

El temporizador de descarga en la valvula de descarga tiene un tiempo por omisién de seis (6)
segundos. Este tiempo puede gjustarse para optimizar el tiempo del ciclo del mezclador.

El temporizador debe gjustarse para cerrar lavavula de descarga poco después de limpiar €l
sensor de ato nivel. Este tiempo puede variar debido alas caracteristicas de flujo del material
y a tamafio del lote que se programaen el control del mezclador. La experimentacion con
esta configuracion puede permitir al operador determinar €l mejor ciclo para el material que
esta usando.

Banderas de alarma

Se mostrard un mensaje de alarma si se produce cualquier condicién de alarma. Apareceraun
mensaje en |a pantalla hasta que se resuelvala condicion de alarma. El operador puede
presionar “OK” para esconder |a pantalla temporalmente, pero si la condicién de alarmaadn
no se resuelve, entonces el mensaje volvera a aparecer después de un corto retraso. Durante
una condicion de alarma, no solo se mostrara una alarmavisual en la pantalla sino que sonard
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también una alarma audible. La alarma audible sonara durante 10 segundosy volverda
aparecer cada 30 segundos hasta que la causa de la alarma sea resuelta. La siguiente es una
lista de todos |os nombres y descripciones de alarma:

Tolva 1-6 sin material: Estaaarmaindica que latolvano tiene materia y sefidla al operador
gue deben revisar € sistemade resina.

Figura 41: Pantallatipicadealarma*“sin material”

HOFFER 1
Out aof Material

ak:

Peso max. detolva excedido, revisar tamafio delote: Estaalarmaindicaque el peso enla
bal anza tolva ha excedido el peso méximo permitido. Esta alarma puede suceder si €l
operador cambiala densidad del material y no realiza una calibracion del alimentador, pero se
fijard autométicamente después del primer lote. Mientras esta alarma no vuelva a aparecer, €l
operador no debe preocuparse. Si la alarma sigue produciéndose, entonces el operador debe
hacer que mantenimiento revise el mezclador.

Figura 42: Pantalla tipica de alarma de“ peso méximo de tolva”

PESO MAX DE TOLVA
EXCEDIDO
Compruebe tamafio
de tolva

Ok

Error decalibracion, limpielatolvay revisela calibracion: Estaaarmaindicaque el peso
maximo de vacio paralabalanzatolva ha sido excedido. El mezclador cargara
automaticamente hasta 0,25 Ibs de material, pero si este peso se supera, entonces aparecera
una alarma. Esta alarma resulta cominmente ocasionada por la acumulacién de material
pegajoso en la balanzatolvay puede corregirse simplemente limpiando la balanzatolva. S
esto no corrige el problema, entonces la calibracién de escala debe ser revisada por

manteni miento.

Figura 43: Pantallatipicadealarmade“Error de Calibracion”

Error de calibracion
Compruebe tolva y calibracién

Q.

Interrupcién de energia durante la medicion de un lote: Estaalarmaindica que e
suministro eléctrico del mezclador se corté mientras el mezclador estaba realizando un lote.
Laprecision del |ote no resulta afectada mientras el mezclador esté configurado paraun
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“arranque automatico”. El mezclador terminard el dltimo lote de manera precisaalin si el
material fue descargado en el mezclador cuando la corriente se corto.

Figura 44: Pantallatipica dealarmade“Interrupcion de Poder”

CORTE ELECTRICO
durante la
medicién del lote

Q.

Bateriabajade PLC: Labateriade PLC estabagjay puede ocasionar que el mezclador
pierdala configuracion del programay del mezclador. Notifique a mantenimiento de
inmediato.

Figura 45: Pantalla tipica de alarma de“ Bateria baja de PLC”

BATERIA BAJA DEL
PLC

] 4

M édulo de PL C cargado: Estaaarma se produce después de una actualizacion de software
en el PLC. Laaarmaleindicaapagar la corriente hacia el mezclador, retirar e Médulo de
Memoria, encender la corriente y luego volver a configurar |os pardmetros del mezclador.

Figura 46: Pantallatipica de alarma de“ M édulo de PL C cargado”

MODULO DEL PLC
CARGADO

] 4

Mezclador encendido/apagado On/Off: En este caso solo seingresan en el Registro de
Alarmay no ocasionan un mensaje emergente o alarma audible. Cada vez que el mezclador
se encienda o apague, lahoray dia se registraen €l Registro de Alarma.

Inventario borrado: En este caso s6l0 se registraen el Registro de Alarmay no ocasiona un
mensaje emergente o alarma audible. Cada vez se borra que e inventario, lahoray fecha se
registran en el Registro de Alarma. Puede sonar una alarmay aparecer una pantalla puede
cuando se ha alcanzado el Apagado Automatico de Inventario.

Pantalla de Parada E: El mezclador esta equipado con un interruptor de parada E que
eliminala corriente desde todas | as salidas mecanicas. La pantalla de parada E aparece junto
con una alarma audible cada vez que se activa una parada E. El operador no puede acceder a
ninguna pantalla hasta que se desactive la parada E. Entonces el Panel View colocarala
pantalla de regreso ala pantalla donde se encontraba el operador antes de llegar ala parada E.
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Figura 47: Pantallatipica de alarma de“ Parada E activada”

Figura 48:

E-STOF HAS
EEEM
HCTIVATED

Limpieza de alimentador

Cuaquier alimentador del sistema de mezclado de puerta corrediza/barrena puede vaciarse y
rellenarse con un material diferente. Paralimpiar un alimentador, €l operador tiene que
presionar latecladel icono “Limpiar” de la pantalla formula (la primera pantalla que aparece
en encendido).

Esta pantalla le permitira que abra o cierre el alimentador, balanza tolva, puerta de cuchilla
del mezclador, vacie todo €l mezclador, inicie o detenga el motor del mezclador, pruebe la
sadlidade laaarma, descubra el estado de proximidad del mezclador y monitoree el peso de la
tolva actual.

Pantallatipica del operador de control manual

Salidadeaarma
Abrir o cerrar de prueba Vaciar todo el
alimentador mezclador
[FAMJAL COMTREOL ] Elend EN{H
Empty
be storhed pTender i
Abrir o cerrar ress_to CLOSE first B aMd‘\?/m?Jeqe
balanzatolva FEEDER Test - ertencia
Alarm
Output

Hap Wt __{— Pesoactua detolva

Arrancar o detener el a4 484 LBe

motor del mezclador

Dane Regresar a
Abri ad ™~ directorio de
rir o cerrar puertade configuracion
cuchillo de mezclador Estado de d
proximidad de
baio nivel

Lavalvula de descarga se abre tan pronto como se presiona latecla “ Presionar para abrir
alimentador”. Estafécil opcién de limpieza del alimentador también sirve como medio de
vaciar un lote presente en labalanzatolva si latecla“ Presionar para abrir la balanzatolva”
cuando se detiene el mezclador. Parara abrir /cerrar 1os alimentadores nimero 2, 3, 4,5y 6
presione € nimero al lado de “ Presionar para abrir alimentador” para seleccionar €l
alimentador que deseavaciar y latecla“ Presione para cerrar alimentador” paracerrar la
valvulade descarga. Pulse latecla“ Terminado” pararegresar al menu de formula. Luego de
ingresar unaformula, el operador reiniciard el sistema de mezclado, colocandolo de regreso a
Su posicién normal.

Nota: Antes de encender los sistemas de mezclado de puerta corrediza/barrena,
cada tolva de ingredientes en la férmula actual debe contener material. jEl
material virgen debe descar gar se en latolva n°1y solo debe la tolva n°3 utilizar se
pararemolido!
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Unavez que €l operador iniciael modo g ecucion de la operacion, €l controlador del sistema
de mezclado empezard a monitorear €l interruptor de alto nivel del mezclador. No pasara
nada hasta descubrir €l interruptor de nivel alto del mezclador. De estaformaseindicaal
controlador que la camara de mezcla es capaz de soportar otro lote de material.

Unavez que €l interruptor de ato nivel del mezclador se encuentra descubierto, y labalanza
tolva se ha descargado, €l sistema mediralos ingredientes desde las tolvas de suministro, a
través de unidades de medicion, hacia la balanza tolva. Cada componente serd medido de
maneraindividual parapermitir un peso exacto del material.

Cada componente se mide en el orden especificado por la configuracion de “ Solicitud de
Medicion. Consulte el capitulo de Instalacion y Configuracion para mayores detalles.

Unavez que € ingrediente final especificado en laformula ha sido medido en la balanza
tolva, e controlador tomar& una lectura del peso final de labalanzatolva, encendiendo el
temporizador “Retraso de Descarga” (Vealapagina51). Unavez que el temporizador de
retraso haterminado, €l controlador activaralavalvula de descarga de la balanzatolva,
inicializando €l ciclo de descarga de la balanzatolva.

La puerta de descarga abierta de la balanza tolva permitié que el material cayera en la seccion
de mezcladel mezclador. Si sefijael retraso de descarga, €l mezclador se encendera después
de que la descarga de la balanza tolva se abra durante el tiempo sel eccionado.

El mezclador descansara hasta que se descubra el sensor de nivel alto en lacamara de
mezclado para empezar un ciclo de peso. (a menos que sefije el temporizador de remezclaen
un valor diferente acero 0y las horas de reinicio del mezclador para operar durante el otro
ciclo de mezcla).

El sensor de nivel esta ubicado en la pared posterior de la cdmara del mezclador. Si €l sensor
esta cubierto con material, se encenderalaluz indicadoraen al parte posterior del sensor.

Unavez descubierto este sensor, se apagaralalamparaindicadora en la parte posterior del
sensor de nivel. Este sensor de nivel debe descubrirse durante aproximadamente 1 - 2
segundos paraindicar al controlador que hay espacio en la seccién de mezclado para aceptar
un lote de material.

Cuando el controlador ha determinado que el mezclador estalisto para un lote adicional de
material, el controlador empezara a medir material en labalanzatolva

Libro de formulas

En muchas aplicaciones, es favorable mantener varias formulas en la memoria del sistema de
mezclado. El mezclador de puerta corrediza/barrena haincorporado el software de libro de
formulas del fabricante.

El libro de férmulas es capaz de mantener 50 férmulas diferentes que pueden almacenarse e
cargarse por nimero. Durante esta seccién del manual, € operador puede desear invertir e
diagrama de tres del MenU en la seccion 3-5 de este manual.

Es importante que € libro de férmulas sdlo almacene e cargue férmulas. El mezclador
operara sblo en la formula actual, de manera que una férmula debe ser lamada del libro
hacialaférmula actual paraactivar.

Cadaférmuladel libro de puede debe visualizar o modificar. Sélo laformula actual seréa
mezclada.
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Siempre verifique que en la formula actual aparece lo que usted desea gjecutar, y quela
formula correcta ha sido descar gada del libro.

La seccion de libro de férmul as contiene los siguientes items:
o Guardar férmula de operacidon en e libro
e Cargar unaférmula guardadadel libro
o Visualizar unaférmula guardada
e Borrar unaformulade todo e libro de formulas

Figura 49: Pantallatipica del operador delibro de férmulas

Borrar una
formula guardada

Seleccionar una

férmula guardaa

(ELILE ] iped—r Sawve Eraze
## Runnina |_—1 Borrar todo €l
FEF# ######## Fecipe Erase ALT| libro

Batch Size ##

igh every Sth batc |_~ Cargar formula
, additivelno retrylno alarm 1 guardada
N \ additivelno retrwlno alarm| Load
additivelno retrylno alarm
additive|no retrylno alarm -
additivelno retrylno alarm Oone Irapaglnade
additivelno retrylne alarm Formula

Detalles de Hetoring Oraer ##usas EPror= # of hoppers
formula guardados Inventory Shutdown #sdadddHs ] EMPTY
iRecipe %4

0 R

Guardar formula de gecucién en € libro

Lafuncién guardar formula actual en libro permite al operador guardar los contenidos de la
formula actual en €l libro de férmulas seglin un nimero deseable.

Unavez que se selecciona esta funcion, el operador debera brindar un nimero de formula de
referencia que puede ser cualquier nimero entre 1 a 50.

El nimero de férmula asignado se utilizaré para todas |as demés referencias a esta férmula
hasta que sea borrada. El operador debe familiarizarse con los nimeros de formula usados.
Sugerimos mantener un cuaderno de hojas sueltas con 50 hojas marcadas como una
referencia de manera que pueda ser la norma para todos |os mezcladores en la planta, etc.
Para guardar una férmula en ejecucién en €l libro de formulas se deben seguir |os siguientes
pasos:

1. Ingreseal libro deformulas pulsando el icono de libro de formulas ubicado en la
pantalla de férmulas.

2. Seleccione una férmula guardada cambiando €l nimero al lado de “Formula n®.”
3. Pulse“Guardar formulas de gjecucion” y luego “Terminado”.
Cargar unaformula guardada del libro

Lafuncion de cargadel libro permite al operador recuperar laformula previamente guardada
del libro de férmulas e instalarla en el mena de formula actual. Esto anulara laformula actual,
asi que asegurese que ha sido guardado en el libro antes de instalar una nueva férmulaen su
lugar. Para cargar unaformula guardada anteriormente del libro de formula:

1. Ingreseel libro de férmulas pulsando el icono de libro de férmula ubicado en la
pantalla de formula.
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Seleccione una formula almacenada cambiando € nimero a lado de “Férmula ne.”

Pulse “Cargar” y luego “Terminado” (Esto le lleva de regreso ala pantalla de
Formula).

4. Pulse“Aceptar nuevaféormula’ para aceptar laformula cargada en € mezclador.

Nota: Si al reemplazar laférmula actual por una que se ha descar gado del libro de
FOrmula, asegurese que la férmula anterior se haya guardado, pues serd anulada
por laformula descar gada.

Visualizar contenidos de la formula

Lafuncion visualizar férmula se utiliza para verificar |os contenidos de un nimero de
formula antes que sea cargada desde €l libro de férmulas. A fin de ver laférmula deseada, €l
operador debe ingresar el nimero que contiene la férmula que desea visuaizar. Unavez que
se haingresado un nimero valido, la pantallale indicara |los contenidos de la formula
guardada en porcentgjes.

Borrar formula otodo € libro

Lafuncion borrar formula o todo € libro se utiliza para eliminar férmulas antiguas o
descatalogadas del libro de férmulas. Si el operador desea borrar unaformula, la
configuracion para esa formula debe visualizarse actualmente en pantalla. El controlador s6lo
pedira al operador si desean borrar todo €l libro cuando se presiona esa tecla. Unavez que se
ha borrado un nimero de formula, se perderan los contenidos de esa férmula. El nimero de
formula puede utilizarse nuevamente en el futuro para nuevas férmulas.

Funciones de impresora

El sistema de mezclado de puerta corrediza/barrena puede estar equipado con unaimpresora,
de manera que puede estar disponible un menl de impresora para el operador. Este mena se
encuentra en el areade “ Configuracion de Reporte”. Setiene acceso a menl de laimpresora
presionando “ Configuracién de Reporte” desde el meni de Configuracion.

Figura 50: Pantallatipica del operador de configuracién dereporte

v Informacion de
[EEFORT SETLF] <00 TR
MR-DDAY 1H w/ ndmero de mezclador
Elender Humber ##E seimprime.

Activar o desactivar N
auto impression y auto
borrrado deinventario | —t+HAuto Clear Inventory Enabled

~Nuto Print Inventory Dizabled

|+ Intervalo de reporte

Auta Print-Clear Interval en horas (1-24)
[hours) i

Horadeinicio de reporte [ @_2531:,?{11:.1 ,-I,-I ioguh%jj,'/ ## | | Doane—— Regresara
(0 a23, 0 es medianoche) paginade
Férmula

Laimpresora se utiliza para obtener un ticket del lote e informacién del inventario. El ticket
del lote contiene lahoray fecha, los porcentajes reales de mezclay los nimeros de inventario
acumul ados para todos |os mezcladores en red (1 a999).

El mezclador puede configurarse paraimprimir de manera automaticay borrar el inventario
en un interval o seleccionado. Paraimprimir o borrar reportes de manera automatica, realice lo
siguiente:
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1. Ingreseen el Intervalo de reporte en horas (1-24).
2. Ingrese enlahoradeinicio de reporte (0-23, 0 es medianoche).
3. Active“Auto imprimir inventario” y “Auto borrar inventario”.

El usuario puede seleccionar imprimir solo e inventario en un intervalo si asi se deseano
activando lafuncion de “ Auto Borrar Inventario”. El usuario también debe ingresar en €l
nimero del mezclador que identificard el mezclador desde donde salié laimpresion.

El inventario impreso podriano coincidir con el porcentaje mostrado, pues el porcentagje
mostrado es el porcentaje de mezclador real gjecutando laférmula actual. El inventario,
dependiendo de cuando fue borrado manual mente, puede o no puede reflgjar el inventario de
formula actual. Algunos clientes prefieren gjecutar un inventario acumulado en ingredientes
gue salen de silos, etc., aln cuando se hayan g ecutado varias formulas diferentes en el
mezclador. Otros prefieren borrar el inventario cada vez que se cambialaformula. El
mezclador brinda a operador la oportunidad de cualquier método.

El Menu de lalmpresora de Configuracion de Reporte contiene cuatro (4) opciones:

Intervalo de lote

Imprimir inventario

Borrar inventario

Visualizar horay fecha
Intervalo de lote o impresion deintervalo sincronizado

El item intervalo de lote bajo el ment Férmulatrabajo en conjunto con el Intervalo Auto
Impresién parafijar el nUmero de lotes entre las impresiones 0 en un interval o sincronizado
entre impresiones.

Impresion detiempo

Cuando se ingresa al menu de Configuracién de Reporte, el operador tendra que decidir si la
impresion debe ser sincronizaday el nimero de lotes entre cadaimpresion. El operador
tendr& que conmutar entre las pantallas “ Formato de Formula” y “Configuracion de Reporte”
pararealizar las configuraciones de manera correcta.

Si deseaimprimir en formato de tiempo, presione el boton al lado de latecla“Auto
imprimir/borrar Intervalo”. Entonces la pantalla pedira el operador fijar el intervalo de tiempo
en horas (1 a 24).

Si desea cambiar las horas entre lasimpresiones, presione latecla“ Auto imprimir/borrar
Intervalo” de nuevo para cambiar el valor hasta el tiempo deseado.

Luego el operador necesitara programar cudndo desea empezar |as impresiones sincronizadas.
Simplemente seleccione la hora (0-23, { medianoche =0} en un reloj de 24 horas) y presione
latecla“ Terminado” para conservar las configuraciones actuales en la pantala
“Configuracion de Reporte”.

Impresion delote

Si deseaimprimir lainformacion del inventario sobre la base de un interval o de lote, entonces
simplemente ingrese el intervalo de lote deseado en la pantalla de Formato de Férmulay las
impresiones se produciran cada vez que se produce €l nimero de lotes programados. Para
fijar el intervalo de lote, presione €l botén inferior “ Pesar cadalote”, “ Pesar cada lote
siguiente,” etc. para cambiar esta configuracion, siga presionado este boton hasta que se logre
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la opcion deseada. Unavez que ha elegido el nimero de lotes que serén producidos entre
impresiones, presione latecla“ Terminado” pararegresar ala pantalla de Configuracion. Si la
funcién “Auto Imprimir Inventario” ha sido activada en la pantalla “ Configuracion de
Reporte”, entonces laimpresora produciraimpresiones de acuerdo alas configuraciones
sefidladas en la parte de arriba.

Imprimir inventario

El mend imprimir inventario se utiliza para producir segliin demanda, impresiones de
inventario. Antes de seleccionar esta opcién, aseglrese que laimpresora se encuentra
debidamente conectaday lista. Esta funcion generara unaimpresion de inventario sin la
informacion sobre lafechay hora actuales.

Visualizar horay fecha

Lafuncion visualizar horay fecha en la esquina superior derecha del ment “ Configuracion
de Reporte” se utiliza para verificar lainformacion sobre horay fecha actuales.

Cambios de color

El procedimiento de cambio de color se usa con el mezclador de puerta corrediza/barrena.
Este procedimiento asume gque el componente del color de lamezcla es un ingrediente aditivo
detolva (n°2, n°4, n°5, 0 n%6).

Nota:  El mezclador debe detenerse pararealizar los cambios de color. La maquina
de procesamiento puede operar en material virgen solo durante este
procedimiento con un tubo de desvio para cambio de color automatico opcional
gue puede ser instalado para desviar el mezclador. Comuniquese con la fabrica
para obtener detalles.

1. Desactivey limpie cualquier equipo de carga de color. Sirvase referirse al manual del
equipo de carga para cualquier recomendacion de limpieza.

2. Usando latecla“Abortar” o “Presionar paraarrancar o parar” del mezclador, coloque
el mezclador en el modo parada. Luego que €l ciclo se ha completado, cambie el
interruptor de poder principal a apagado (“OFF") y desenchufe el suministro de
corriente del mezclador.

3. Abralapuerta superior del mezclador. Esto cierra el aire hacia el circuito del
mezclador desactivando lavalvula de aire principal. Luego desconecte €l interruptor
de desconexion automética de la manguera de suministro de aire hacia el mezclador
para asegurarse que no hay presion de aire suministrada hacia el mezclador.

iADVERTENCIA! Siempre desconecte € cable de corriente principal.
iADVERTENCIA! Siempre desconecte el suministro de aire hacia el mezclador.

iADVERTENCIA! Antesderealizar cualquier operacién dentro de las areas de acceso del
mezclador donde existen partes moviles.

6. Retirelabaanzatolvadesconectando e dispositivo de desconexién de lalineade
aire, manteniendo |a puerta de descarga cerrada, levantando latolva paraliberar las
meénsulas de la celda de cargay jalando suavemente la balanza tolva fuera del
mezclador.

ijADVERTENCIA! Parareducir la oportunidad de dafio a las delicadas celdas de carga,
tenga cuidado al levantar la balanza tolva fuera de las pestafias de
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ubicacion en la celda de carga cuando se vuelva ainstalar la balanza tolva
en las ménsulas de la celda de carga.

7. Si desearecoger € color, use una pequefia pala plastica o bandeja para recoger €
material de la puerta corrediza. Llegue dentro del mezclador hasta la puerta corrediza
de color y presiénela para abrirla. En este punto, no debe existir presion de aire en €l
mezclador, y la puerta corrediza debe moverse facilmente. Drene el color fuera del
cubo. Mezclar y reciclar normalmente proporcionan un enfoque J T (Justo atiempo,
siglas en inglés) para los ingredientes menores, de manera que se mantenga una
minima cantidad de material en el mezclador de manera que los cambios de color
pueden realizarse facilmente.

8. Si cuaquier otro ingrediente debe modificarse parala siguiente formula simplemente
drene las tolvas més grandes con |os tubos de drengje provistos en |os costados de las
tolvas. Cuando € nivel del material esté por debajo del tubo de drenaje, abrala puerta
corrediza manual mente para descargar €l resto del material. Si desea apurar €l
proceso de vaciado, el material puede ser drenado manualmente de la puerta
corrediza hacia la bandegja o cubo de descarga, mientras se drena desde el tubo de
drengje.

9. Usando un limpiador a vacio o manguera de aire, limpie todas las tolvas que hayan
sido vaciadas. Siempre empiece en la parte superior del mezclador y trabaje hacia
abajo para evitar que &l polvoy los granulos caigan en el areayalimpiada.

iADVERTENCIA! Los montajes de medicién de los mezcladores de barrena pueden
retirarse después que las tolvas encima de ellos han sido drenadas.

10. Limpie labalanzatolvay e mezclador usando una aspiradora. El agitador del
mezclador puede retirarse para su limpieza.

11. Vuelvaainstaar cualquier unidad de medicion que fue retirada del mezclador
durante lalimpieza.

12. Vuelvaainstalar la balanzatolva con cuidado de centrar latolvaen las celdas de
cargaen laménsulade labalanzatolva.

13. Cargue el mezclador con nuevo material.
14. Reinicie launidad con la nuevaférmula.

iADVERTENCIA! Siempre desconecte y bloguee todas las fuentes de energia eléctricay
neumatica (i.e. aire comprimido) antes de realizar su servicio o limpiar
cualquier producto, incluyendo todos |os sistemas de mezclado de puerta
corrediza/barrena. No hacer eso podria resultar en lesiones graves o
muerte.

4-3 Apagado
El mezclador gravimétrico de puerta corrediza solo puede detenerse de dos formas:
1. Paradetener deinmediato el mezclador, €l operador puede tocar “ Abortar Lote
Actual”. Esto ocasionara que el mezclador deje de trabajar con el lote actual de

inmediato. Obviamente, si se detiene el mezclador con este método entonces €l lote
actual no serd completado debidamente.

2. Si el operador desea completar el lote actual de material, entonces puede esperar
hasta que selogre el valor de Parada de Inventario. El mezclador terminara el lote
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actual de material segun |as especificaciones fijadas en la porcion de Configuracion
de este manual. Luego se detendray mostrarda operador que €l valor del inventario
ha sido alcanzado. Adicionamente, se encendera una alarmay esperaralaatencion
del operador. Un g emplo de esta pantalla se muestra en la parte de abgjo:

Figura 51: Pantallatipica del operador de apagado deinventario

Pulse para hacer e ton omonas Seahas She,iDyenrel Pulse si no desea
otracajade hacer otro lote
material
\\
start Sto
Elender Elender
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Capitulo 5: Mantenimiento

5-1 Cronograma de mantenimiento preventivo
El disefio mecanico del mezclador es muy simpley se requiere muy poco mantenimiento. Las
Unicas partes moviles son las puertas de medicion, lavalvula de descarga de |a balanza tolva,
y €l agitador del mezclador. Lalistade verificacion de la parte de abajo contiene unalistade
items que deben ser inspeccionados y/o reemplazados para mantener su mezclador
funcionando con toda la eficiencia. Realice cada inspeccion en los interval os regulares que se

indican abgjo.
Figura 52: Muestra de cronograma de mantenimiento preventivo
Modelo de sistema n® Serie n°
A diario Fecha/|Fecha/|Fecha/|Fecha/ |Fecha/|Fecha/|Fecha/|Fecha/|Fecha/ |Fecha/|Fecha/|Fecha/|Fecha/
larl Por Por Por Por Por Por Por Por Por Por Por Por Por

Inspeccione el
mezclador por si
existen partes
flojas — ajustelas
de inmediato.

Verifique la calidad

del suministro de
aire comprimido.

Verifique que la
puerta del

mezclador esté
debidamente

asegurada.
Cada Fecha/|Fecha/|Fecha/|Fecha/|Fechal/ |Fecha/|Fecha/|Fechal [ Fecha/|Fecha/ | Fechal/ |Fecha/ | Fecha/
semana Por Por Por Por Por Por Por Por Por Por Por Por Por

Inspeccione las

puertas de
medicién para una
adecuada

operacion.

Verifique para
asegurarse que

todas las
conexiones de la
manguera se

encuentran
ajustadas.

Cada mes En | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Set | Oct | Nov | Dic

Inspeccione el
regulador de aire y
los circuitos de
seguridad, de estar
equipados.
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Vuelva a calibrar el
mezclador sélo si es
necesario.

Fotocopie esta pagina para sus registros de mantenimiento

5-2 Mantenimiento preventivo
Nuestros mezcladores necesitan un mantenimiento periddico para proporcionar un servicio
duradero y fiable. Revise elementos regularmente:

¢ Reviselafuncionalidad del circuito de seguridad a diario.

e Mantengalapresion de aire apropiaday drene el agua del montaje de trampa en €l
regulador — seglin sea necesario.

o Lubrique periédicamente los rieles de la puerta corrediza.

= (ADVERTENCIA! Siempreretire el enchufe y desconecte la corriente antes de dar
mantenimiento al mezclador.

ijADVERTENCIA! Siemprelea el manual de funcionamiento antes de operar o dar
servicio al mezclador.

5-3 Mantenimiento correctivo
Sistema eléctrico

Esta seccién esta disefiada para dar a operador unavision genera del sistema eléctrico que
controla el sistema de mezclado de puerta corrediza/barrena. Puesto que el panel del control
del mezclador es un accesorio conectable autocontenido, rara vez se requerira que una
persona de mantenimiento ingrese al pandl de control. Para fines de comprension del sistema,
es aconsegjable que el personal de mantenimiento se familiarice no solo con los trabajos
internos del panel de control, sino también con las sefidl es de entrada 'y salida hacia el
mezclador de puerta corrediza/barrena.

Esta seccién incluye lo siguiente:
e Componentes internos del panel de control
o Sefia de entrada hacia el panel de control
o Sefidles de salida desde €l panel de control
e Componentesinternosdel panel de control

Nota: Veae paquete deinstalacion suministrado con la unidad para esquemas
eléctricos completos.

Esta seccién describe |os componentes internos del panel de control del sistema de mezclado
con puerta corrediza/barreno. No es el propdsito de esta seccién familiarizar por completo al

lector con los detalles sobre la construccion o normas del panel industrial, sino simplemente

familiarizar a lector con los principal es componentes dentro del panel de control.

El cliente debe suministrar 120/1/50 o 60 (o0 220/1/50 o0 60) mediante cablesL1y L2 (N).
Sirvase asegurarse que la conexion de puesta atierra se encuentre debidamente conectada a
una conexion atierra establecida.
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¢ Uninterruptor de encendido/apagado con luz indica“ Corriente encendida’ (Power on).

o El interruptor de “ puerta corrediza debajo del mezclador” controlalaposicion dela
puerta corrediza opcional.

o Laluz“Seguridad Activa’ muestra el estado del circuito de enclavamiento de
seguridad. Un claxon de alarma audible alerta a operador sobre falla del mezclador.

Sefiales de entrada hacia el controlador programable

El sistema de mezclado de puerta corrediza/barrena tiene dos sefial es de entrada principal es
gue usa del proceso de mezclado: la sefial de nivel alto de latolva de mezclay las celdas de
cargade labalanzatolva. Esto, por supuesto, no incluye la entrada de |a pantalla tactil del
operador.

Lasefial de alto nivel de latolvade mezclala genera un sensor de nivel de proximidad
ubicado en la seccién derecha de la camara del mezclador (visto desde la puerta del
mezclador).

Las celdas de carga requieren CD +10 voltios para operar. Esto es conocido como € voltaje
de excitacién de la celda de carga.

Sefiales de salida desde el controlador programable

El sistema de mezclado de puerta corrediza/barrena usa diversas sefiales de control de salida
para controlar e proceso. Todos son muy similares en naturaleza, €l primero de los cuales es
el control del motor del mezclador.

El motor del mezclador se controla por una salida del PLC.

Lasalida de lavavula de descarga de la balanza tolva funciona de manerasimilar ala salida
del motor de mezcla. Sirvase referirse a diagrama de cableado. El origen de la sefial de
descarga de labalanza tolvaes una salida del PLC.

Las salidas del motor de barrena se accionan desde una salida de control del PLC.

Cada sistema de mezclado incluye una salida de alarma auxiliar para el cliente. Este contacto
seco puede utilizarse para conmutar una sefial de alarma remota.

Lasadlidadelaalarmadel cliente viene proporcionada para accionar o activar unavariedad de
claxon de alarma, timbres, luces estroboscopicasy faros. Estos son nor malmente
proporcionados por € clientey se deberatener cuidado de no exceder el consumo de
corriente maximo (3 amperios maximo). Los contactos se cerrardn cada vez que el control
detecte una falla que inhibird de algunaforma el sistema de mezclado de mezclar
debidamente el material.

Nota: El contacto dela alarma del cliente estd abierto si la corriente del control del
panel esta apagado.

Nota:  Este contacto espara uso con un dispositivo de alar ma suministrado por €l
cliente segiin se describe en la parte de arriba.

Nota:  El contacto dela alar matiene una carga maxima 3 amperios.
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Capitulo 6: Solucion de problemas

6-1

Introduccion
Lo més importante es respetar |as precauciones de seguridad en todo momento cuando se
trabaja en o alrededor de la méquinay los componentes el éctricos. Toda solucién de
problemas normal debe realizarla con la corriente apagada, fusibles de linearetirados y con la
maguina marcada como fuera de servicio.

El uso de equipos de prueba de buena calidad no puede ser sobre estimado cuando se trata de
la solucién de problemas. Use un buen amperimetro que pueda medir a menos dos veces la

corriente de CA y CD que puede encontrarse para la maquina. Aseglrese que el voltimetro
tenga por 1o menos unaimpedancia minima 5,000 OHM1OS-por-voltio en CA y 20,000
OHMIOS-por-voltio en escalas de CD. Los medidores de combinacion popular, VOM y
VTVM pueden ser seleccionados para proporcionar |as funciones necesarias.

Antes de redlizar sustituciones fortuitas y reparaciones cuando |os componentes el éctricos
defectuosos se encuentran funcionando mal, recomendamos que revise el circuitoy los
montaj es asociados para otros dispositivos defectuosos. Es comin reemplazar el componente
de dafiado sin ubicar la causareal del problema. Dichas sustituciones improvisadas solo
destruiran el nuevo componente. Consulte los diagramas y esquemas de cabl eado.

La ubicacion de los problemas mecanicos, en caso que se produzcan, es relativamente
directo. Cuando sea necesario, consulte la seccion del catalogo de partes.

Figura 53: Solucién de problemastipicosy acciones correctivas sugeridas

Problema

Accion correctiva

Nada sucede cuando presiono
“Arrancar Mezclador”

Revise para asegurarse que € aire estd enganchado y el medidor
del regulador lee de manera precisa 60 PSI.

Revise que la puerta de acceso hacia el mezclador se cierre de
manera apropiada.

Mire laPantallade Férmula. Si ve “Mezclador lleno”, revise el
mezclador. Si el mezclador no estalleno, revise que el prox del
mezclador esté gjustado de manera adecuada (tornillo pequefio en
la parte posterior).

Aparece “Parada E hasido
activada’

Revise la parada E ubicada en la parte delantera del panel del
mezclador.

Aparece “Interfaz hasido
blogueada”

Hagaclic en “Desbloquear” eingrese su Contrasefia de Usuario.

He olvidado mi contrasefia de
usuario

Comuniquese con € Departamento de Servicio.

ALARMA DE
INTERRUPCION DE
CORRIENTE

Lacorriente se perdio durante un lote. Revise lafuente de poder a
menos que haya cortado intencional mente la corriente durante el
lote.

Bajabateriadel PLC

Cambie el PLC con su repuesto y reprograme la nueva unidad.
Envie el PLC antiguo de regreso al fabricante para su reparacion.
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Problema

Accion correctiva

Modulo de PLC cargado

Normal después de una actualizacién del software. Sigalas
instrucciones en pantalla.

Revise la corriente de entrada. Verifigue que los 110 voltios (0 220
voltios) estén £10%. Este voltaje debe permanecer constante con
todos los motores arrancando y deteniéndose. AsegUrese que €l
mezclador se encuentraen un circuito “limpio” que no tenga otro
equipo en él. Si lacorriente es intermitente y tiene problemas,
configure la unidad para gjecutarse en modo “Auto Arranque’”.
Vealahojade configuracion de fabricaal final de este manual. En
este modo, si se produce una corta interrupcion de corriente, €
mezclador se reiniciara autométicamente.

Revise el suministro de corriente. Asegurese que tenga una salida
de +5VDC hacia el tablero dela CPU. Ajusteen +5VDC, £0.1
voltios.

Revise la conexion de cable de la pantalla hacia el tablero de la
CPU y delapantala Veae capitulo eléctrico para mayor
informacion.

Revise el gjuste del contraste ubicado en €l tablero de la pantalla.

Revise |as conexiones de cable del teclado.

Revise el tablero de la CPU parasu “blogueo”. Al hacerlo, reinicie
€l tablero de la CPU reiniciando la corriente de apagado a
encendido en el panel de control del motor.

La balanza tolva se sobrellena
ocasionalmente.

Revise la configuracién del peso del lote en el menl de laférmula.
Veael capitulo de configuracién para obtener més informacion.

Revise las celdas de cargas y el montaje de la balanza tolva por si
estuvierafijada, etc.

Revise paraver si un granulo no se ha alojado debajo delacelda
de carga.

Revise las tolvas de suministro de ingredientes para verificar una
adecuada ventilacion. Si el receptor a vacio tiene unavalvulade
aletacon fugay latolva de suministro no esta ventilada, l1a
computadora del mezclador puede aprender sin exactitud y
ocasionar una condicion de sobrellenado en los siguientes ciclos.

Revise las conexiones de la celda de carga hacia el panel.

El material tiende a separarse
en lacamara de mezclado.

Revise la configuracién del temporizador de mezcla. Este
problema es normal mente debido a una sobre mezcla. Veala
seccion temporizador de mezclaen el capitulo de configuracion.
Reduzca el tiempo hasta que el problema sea corregido.

Revise el accionador del mezclador para asegurar que el agitador
esta girando adecuadamente.

Revise el interruptor de alto nivel en el mezclador parabgjar e
nivel ligeramente.
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Problema

Accion correctiva

El material se pegaalaaetade
labalanzatolvay no es
descargada.

Aumente la configuracién de los ciclos de descargaen la
Configuracién de Mezclador y de Descarga.

Demasiado material permanece
en el mezclador.

Aumente el tiempo de descarga del mezclador en la Configuracion
del Mezclador y Descarga.

El materia no esta siendo
mezclado profundamente.

Aumente el tiempo de mezcla en la Configuracion de Mezclador y
Descarga. En realidad, s sobre mezcla material, puede tener €
mismo problema. Si tiene el mezclador gjustado para“Mezcla
Continua’, cdmbielaa“Mezcla Sincronizada’ y ajuste el Tiempo
de Mezcla de forma apropiada.

L os totales registrados del
inventario no coinciden con lo
gue he realmente usado

Revise la calibracién de la balanza del mezclador y verifique que
latolva de lote no se sobrellene. Si latolva se esta sobrellenando,
gjuste el tamario de su lote. Si esto es correcto, entonces
probablemente no esta tomando en cuenta el desecho del material
u otros items en su proceso.

Se puede introducir alguin error por no pesar cada lote. Revise la
pagina de Férmulas.

Laalarmade peso méximo de
latolva excedido contindia.

Detenga el mezclador y arrénquelo de nuevo. Esto ocasiona que €l
mezclador realice una calibracion automética del alimentador. Si
esto no lo arregla, entonces realice las calibraciones del
alimentador de manera manual y vuelva a probar.

Laimpresora no imprime

Revise que laimpresora sea unaimpresora SERIAL. De no ser asi,
necesitara conseguir unaimpresora SERIAL o comprar un
transformador de SERIAL a PARALELO.

Revise las configuraciones de comunicacion de laimpresora segiin
la Configuracién del Panel View.

Me falta un reporte de
inventario automatico

Revise el Registro de Alarma del mezclador para determinar si e
mezclador fue encendido durante el tiempo de impresion. El
mezclador mantiene un rastreo de las condiciones de corriente
encendiday apagada.

Revise que lafechay hora estén configuradas correctamente en la
pagina de configuracion del Panel View.

El mezclador ocasionalmente
descarga un lote incorrecto.

El mezclador descarga intermitentemente un lote de material con
uno o mas de los componentes incompl etos.

Revise lainformacién de la formula; asegurese que ambos
porcentajesy el tamafio del |ote estén configurados correctamente.

Revise el estado de |as banderas de laalarmay la configuracion
del alimentador para asegurarse que todos los alimentadores estan
fijados para Volver aIntentar. Adicionalmente, si el mezclador
esta configurado para | otes sincronizados, entonces esto puede
ocasionar error.

Revise la ventilacion de latolva de suministro para evitar
problemas asociados con aletas de receptor de vacio con derrames.

Problema

Accion correctiva
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El mezclador se mantiene
descargandose después que esta
[leno.

Revise la sensibilidad del interruptor de alto nivel del mezclador.
Cuando el sensor esta cubierto de material, lalamparaindicadora
en la parte posterior del interruptor debe estar encendida. Para
gjustar las sensibilidades, use un destornillador de ajuste pequefio
que fue entregado con €l mezclador. El potenciometro de gjuste
est& ubicado en la parte posterior del sensor. Gire en sentido
horario para aumentar la sensibilidad (menos material frente al
interruptor para accionarlo). Gire en sentido contrario al delas
agujas del reloj paradisminuir la sensibilidad (méas material
cubriendo €l interruptor).

Revise la conexion del sensor de ato nivel del mezclador hacia el
panel de control.

El mezclador no hara € lote si
estavacio.

Revise la sensibilidad del interruptor de alto nivel del mezclador.
Particulas pueden haber cubierto €l interruptor de nivel; necesita
ser regjustado.

Revise la conexion del interruptor de proximidad.

Asegurese que laférmula es correcta.

Revise € tamario del lote.

El mezclador no se apagaray
opera de manera continua.

Revise la Configuracion de Mezclador y Descarga paraver s e
mezclador esta configurado para“Mezcla Continua’. Fijelaen
“Mezclasincronizada’.

Revise € valor de la configuracion del temporizador del
mezclador.

Revise el valor del temporizador de retraso de descarga.

Revise el fusible del motor del mezclador. Este esta ubicado en el
panel de control en el SSR para el motor del mezclador. Si la
unidad tiene dos (2) entradas de poder con una entrada de poder
por separado parael motor de mezcla, el fusible de sobrecarga
estara ubicado en la caja de conexiones posterior en la estructura
del mezclador.

Revise lafuente de poder hacia el mezclador.

Revise la celda de carga en diagndsticos segun la lectura directa de
labalanza. Cologue un peso de calibracion en la balanza tolva;
determine si e peso corresponde.

Revise las celdas de carga para asegurarse que un granulo no se
haya atascado debajo de una celda de carga.

Revise las conexiones de la celda de carga hacia el panel de
control

Revise el voltaje del suministro de corrientey vuelva a gjustar
seguin sea necesario seguin se ha descrito antes.
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Revise el voltaje de la bateria de la memoriaen el tablero dela
CPU. Si la bateria esta muerta, €l mezclador “olvida” las
configuraciones cuando la corriente est4 apagada. Reemplécela
con una hueva bateria. Pida un tablero de CPU de repuesto; envie
la reemplazada de regreso a lafébrica para tener un nuevo
portabateriay labateriainstalada. Si esto es hecho en el campo, la
garantia del controlador sera anulada.

Problema

Accion correctiva

Sevisudizaadarmade“Sin
Material”, pero hay material en
latolva

Dirijase ala Pagina de Control Manual y revise paraver s la
“Tolvabga’ seiguadaa“l”. Si lo hace, guste & prox de nivel
bajo hastaque €l valor lea“0”.

Aseglrese que latolva de materia se encuentra debidamente
ventilada. Si €l receptor de vacio tiene derrame, esto ocasionara el
problema. Para probar esto, llene latolvay apague €l cargador
paraevitar derrames.

Si no es un problema, aumente el “Limite de Reintento de
Material” que se encuentra seguin las opciones de algoritmo de
alimentacion (ver manual).

No estoy recibiendo alarmas
“Sin Materia”

Revise las banderas de alarmay configuracion del alimentador
paraver s e alimentador esta configurado para darle una alarma.

Peso de calibracion excedido

Limpielatolvay vuelvaaprobar. Si esto no arreglaal problema,
realice una calibracion de balanza. Asimismo, asegurarse que €l
tiempo de descarga no esta fijado demasiado bgjo. Si todo o
demésfalla, revise el valor fijado para el peso de vacio maximo.
Este podria necesitar ser aumentado.

Los valores de calibracion del
alimentador estan moviéndose
demasiado.

Primero, revise que el peso distribuido real visualizado es exacto.
Si esto es OK,, revise paraver si latolva esta debidamente
ventilada. Para hacer esto, llenelatolvay apague el cargador, y
vuelvaa probar.

No puedo calibrar labalanzasin
un mensaje de error.

Esto es ocasionado por la diferencia en bits que no esta siendo
demasiado grande. Al usar lalectura directa de balanza, examine
los bits de la celdade carga actual cony sin peso de calibracion. Si
los bits no cambian de manera significativa, entonces revise los
granulos que se atascan las celdas de cargay revise € circuito dela
celda de carga. Podriatener una mala celda de carga.

No puedo calibrar e
alimentador sin un mensaje de
error.

Otros alimentadores calibran correctamente? Es el alimentador el
gue estoy tratando de calibrar la puerta grande? Si estos son
verdaderos, entonces baje el % de lote para la configuracion de
calibracion del alimentador seguin las opciones de calibracién de
avance. Esto puede ser observado mirando la pantalla de peso de la
tolva.

Ninguno de los alimentadores calibra? Revise la calibracion de la
balanza. Si es correcta, entonces baje € % del lote parala
configuracion de calibracion del alimentador segun |as opciones de
calibracién de avance para cada alimentador. Esto puede ser
observado mirando la pantalla de peso de latolva.
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Labalanzatolva no se vacia por
completo.

Revise la configuracion del tiempo de descarga. Puede estar fijado
demasiado corto.

Si esto no corrige € problema, limpie labalanzatolvay vuelvaa
revisar lalectura del diagndstico delabalanza. Si no muestra (0)
cero cuando esta vacia, vuelva a calibrar la balanza.

Problema

Accion correctiva

El mezclador no produce
indice.

Verifique que la aplicacion no esta excediendo la capacidad del
mezclador.

Verifigue que e porcentgje de aditivo no es mayor que el disefiado,
resultando en tiempo de distribucion excesivo.

Verifique que todos |os materiales estén avanzando libremente a
través de las puertas o barrenas de medicion.

He cambiado el modo de
entrada de férmula, solicitud de
medicion, tamario de |ote,
apagado de inventario, modo
pesar cada lote, o tipo de
alimentador y banderas de
aarma, pero el cambio no se ha
producido.

Todas estas configuraciones son parte de laactual formulaen
gjecucion. Esto hace fécil para el operador cargar unaférmula
almacenada sin tener que volver a configurar todos estos
parametros parala nueva formula. Todo lo que debe hacer es
pulsar “Aceptar Nueva Férmula’ para cargar estos valores en la
formula en gjecucion.

Un aimentador siempre coloca
demasiado material en el lote.

Revise que el tiempo del ciclo de la puerta no estafijado
correctamente. Si esasi, baje el % inicial de objetivo para medir.
Estos son hallados debajo de las opciones de algoritmo de avance.
Realice pequefios gjustes y vuelva a probar.

Un alimentador esta
reintentando més de 2-4 veces.

Aumente el tiempo de ciclo de la puerta. Esto se encuentrabgjo las
opciones de algoritmo de avance. Realice pequefios gjustes y
vuelva a probar.

Aumente el valor de su avance permitido bajo las opciones de
algoritmo de avance.

Disminuya los reintentos antes del tiempo de doble puerta.

Nota:

Otros problemas de servicio o preguntas pueden ser respondidas

comunicandose al Departamento de Servicio.
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Capitulo 7. Apéndice

Informacion de Anexo B
La siguiente informacion de disefio es proporcionada para su referencia:

3.

BoOo®o~No O~

11.
12.

13.

14.

15.

16.
17.

18.

19.
20.
21.
22.
23.
24,

25,
26.
27.
28.
29.
30.

31.
32.
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No esta permitido realizar maodificaciones a este equipo que pudieran aterar €l
cumplimiento de la normativa CE
Temperatura ambiente; 40 grados Celsius — maximo (104 grados Fahrenheit)

Rango de humedad: 50% de humedad relativa
Altitud: Nivel del mar
Ambiente: Limpio, sin polvo y no explosivo
Radiacién: Ninguna
Vibracion: Minima, esto es, la propia del montaje de la maguina
. Requisitos especiales deinstalacion: 1 cfm @ 60 psi (1.7 m¥/hr @ 4.14 bares) de aire
seco comprimido
Fluctuacion de voltaje permitida: +/- 10%
Fluctuacion de frecuencia permitida: Continua +/- 1%
Intermitente  +/- 2%
La adiccién de un aimentador de barrena (opcién RAM) para el remolido aumentara

los requisitos de suministro eléctrico de una mezcladora normal.

Voltajenominal:  120/1/60 6 220/1/50/60 (verifique en la etiqueta con el nimero
de sexie)
Tipo de conexion atierra: TN (el sistema cuenta con un punto conectado

directamente a tierra a través de un conductor protegido)

El suministro eléctrico deberdincluir una conexion neutra

La mezcladora incluye proteccién contra sobrecarga, pero el usuario debera aplicar
una proteccion adicional

El enchufe de los cables del suministro eléctrico € erce de dispositivo de desconexion
eléctrica

Launidad no viene equipada con motores trifasicos

N/A

La mezcladora no viene equipada con iluminacion local

I dentificacion funcional

La mezcladora viene equipada con una marca CE

La mezcladora se entrega con un manual de funcionamiento en el idiomadel pais de
destino

Puede requerir un soporte paralos cables del suministro eléctrico, dependiendo de la
instalacion final

No sera hecesario que nadie permanezca dentro del recinto eléctrico durante el
funcionamiento normal de la unidad. Sélo deberan acceder al recinto electricistas
cualificados en el desempefio de actividades de mantenimiento.

L as puertas pueden abrirse con un destornillador, pero no requieren llaves

No requiere ni se provee control de dos manos

Todas las mezcladoras deben girarse y colocarse en un lugar con un montacargas o
equivaente.

La mezcladoraincluye un reporte de inspeccidn que detalla la prueba funcional

La maquina no esta equipada con controles inaldmbricos

La codificacion por colores de los cables del suministro eléctrico es suficiente para
una correctainstalacion
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7-1 Graficos y diagramas

Montaje final

Figura55: Lista de partes del montaje tipico final

# | Descripcién 150 500 900 2500 4000 6000
1 | Ensamble del mezclador AO0771677 A0771682 A0771683 A0771663 | A0771691 | A0771692
Ensamble de tolva 2 componentes N/A A0771686 892.01800.00 AQ0771700
Ensamble de tolva3 N/A A0771687 A0771664 A0771699
2 | componentes
Tolva pequefia removible CTB01648 N/A
Tolvagrande removible CTB02248 N/A
Ensamble de puerta corrediza - A0771661 AQ771660 A0771701
Mayores
3 "Ensamble de puerta corred NIA
nsamb'e de puerta corrediza— AO771680 A0771661 AO771708
Menores
4 Ensamble de V?|VU| as 4-comp Consultar fabrica
Ensambl e de vélvulas 6-comp
5 | Controlador principal 892.01809.00 892.1810.00
6 | Pantallaprincipal (no se muestra) 892.00694.00
7 CqblgdeS pies de pantalla AO565856
principal (no se muestra)
8 m‘;)caj ibracion (no se 8220033400 | 822.00151.00 | 822.0015200 | A0571769 822.00153.00
9 | Correas de soporte de latolva N/A A0569157 872.00246.00
10 | Louvers— Cubiertas de latolva N/A A0567625
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Figura 56: Lista de partes del montaje tipico del mezclador

# | DESCRIPCION 500 900 2500 4000 | 6000

1 | ESTRUCTURA 872.00093.00 | 872.00094.00 | A0770301 872.00224.00

o | EXTENSION DEESTRUCTURA (no | g, 5508 00 N/A 872.00225.00
se muestra)

3 | PLACA SUPERIOR 872.00095.00 | 872.00096.00 | A0770300 872.00226.00
MENSULA DE MONTAJE —

4 | MOTOR DEL MEZCLADOR 872.00097.00 | 872.00098.00 A0770316
PLACA TRASERA DE LA

5 | CAMARA DE MEZCLA 872.00099.00 | 872.00100.00 | A0770333 872.00227.00
ACOPLAMIENTO — MOTOR DEL

6 | AGITADOR 832.00010.00 A0770318

7 | AGITADOR-MEZCLA 872.00909.00 | 872.00942.00 | 872.00205.00 872.00228.00

8 | SOPORTE DE CAJON 832.00011.00 A0770320 832.00034.00

9 | COJNETE-AGITADOR 832.00012.00 A0770319 21063

10 | CELDA DE CARGA (DOS) 724.00767.00 | 724.00768.00 | 724.00770.00 | 724.00771.00 | 724.00772.00
MENSULA DE MONTAJE —

11 | BAL ANZA TOLVA A0770313 872.00519.00
CUBIERTA PROTECTORA —

12 | CEL DA DE CARGA A0770322 872.00521.00

13 | BALANZA TOLVA A0771684 A0771685 A0771662 AQ771704 A0771705
RIEL DE DETENCION — CAJON

14 | DE. MEZCLADOR 872.00105.00 | 872.00106.00 | A0770314 872.00231.00

15 | CAJON DEL MEZCLADOR 872.00107.00 | 872.00108.00 | A0770315 872.00232.00
PUERTA DE ACCESO —

16 | \EZCLADOR 832.00013.00 | 832.00014.00 | A0770303 | 832.00035.00 | 832.00036.00

17 | GANCHOS DE PUERTA 09990
CUBIERTA DE SEGURIDAD —

18 | PARTE DELANTERA DEL 872.00109.00 N/A
MEZCLADOR (no se muestra)

19 | PESTILLO DE PUERTA 35454
SOPORTE DE ABRAZADERA —

20 | BUERTA DEL MEZCLADOR N/A 872.00110.00 | A0770332 872.00233.00
CUBIERTA DE SEGURIDAD —

21 | PARTE TRASERA DEL 872.00111.00 | 872.00112.00 | A0770302 872.00234.00
MEZCLADOR
MENSULA DE MONTAJE — PANEL

22 DE CONTROL (no se muestra) 872.00124.00 N/A
SENSOR DE PROXIMIDAD —

23 | MEZCLADOR ALTO NIVEL A0556548
INTERRUPTOR DE DESCONEXION

24 | PARA DETENCION DE 64269
SEGURIDAD
INTERRUPTOR DE DESCONEXION

25 | DE SEGURIDAD — PUERTA DEL 717.00078.00
MEZCLADOR

26 | MOTOR DE ENGRANAJE 720.00001.00 720.00002.00 720.00030.00
MANGUITO DE /4" DE VALVULA

27| DE CONTROL DE FLUJO AQ770130
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Sub-ensamble de la tolva

Figura57: Lista de partesdel montajetipico delatolva

#

DESCRIPCION

500 | 900

2500

4000 | 6000

TOLVA DE 3 COMPONENTES

872.00118.00 872.00773.00 872.00240.00

TOLVA DE 2 COMPONENTES

872.00119.00 872.00774.00 872.00241.00

PUERTA DE PROTECCION

A0770286

PESTILLO DE PUERTA

A0770076

MIRILLA DE 3.5

832.00096.00

| N/A

ogA~lWw| -

MIRILLA DE 45"

N/A

832.00095.00

(OPCIONAL) DRENAJE DE 2" CON
PUERTA MANUAL (no se muestra)

A0569162

N/A

(OPCIONAL) DRENAJE DE 3" CON
PUERTA MANUAL (no se muestra)

N/A

A0569163

(OPCIONAL) MENSULA — SENSOR DE
NIVEL BAJO (no se muestra)

A0569155

(OPCIONAL) SENSOR DE
PROXIMIDAD DE NIVEL BAJO (no se
muestra)

A0556548

730.00015.00
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Sub-ensamble de tolva R.A.M. (dosificacién con barrena de remolido)

-

(opcional)

Figura58: Lista de partesdel ensambledelatolva R.A.M.

# | DESCRIPCION 500 900 | 2500 | 4000 | 6000
1 | CUELLO 07822-1
2 | ABRAZADERA A0548308
3 | TUBODEL ALIMENTADOR 872.00506.00 | 872.00426.00 |  872.00699.00
4 | CAJA DE DRENAJE 08806A-HYD
5 | PUERTA CORREDIZA DE DRENAJE 088068
6 | MENSULA DE MONTAJE DE MOTOR 08451
7 | SELLO-BARRENA - TEFLON 55372
8 | MOTOR - BARRENA 51453G 720.00004.00 720.00028.00
9 | BARRENA 872.00507.00 | 872.00421.00 872.00698.00
10 | TOLVA 2.0 CU.FT. 872.00417.00 N/A
TOLVA 7.0 CU.FT. N/A 872.00418.00
11 | PUERTA A0770286
12 | PESTILLO A0770076
INTERRUPTOR DE ENCLAVAMIENTO DE
13 | S=GURIDAD N/A 717.00078.00
14 | MENSULA — INTERRUPTOR DE SEGURIDAD 872.00431.00
15 | MIRILLA DE45" 832.00095.00
16 | MOTOR—AGITADOR 51489
17 | AGITADOR 10637
18 | SELLO—AGITADOR - GOMA 15286
19 | RECEPTOR —HEMBRA DE 3 CLAVIJAS 63119
20 | CABLESLARGOS DE 6 PIES CON ENCHUFE 55196
MACHO DE 3 CLAVIJAS
21 | RELE DE ESTADO FIJO — 10 AMP 729.00183.00
. 535%}515 DE VIDRIO — 3.0 AMP (UNIDAD DE AO542207
FUSIBLE DE VIDRIO — 1.5 AMP (UNIDAD DE 0542200
230V)
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Sub-ensamble de la tolva de alimentador aditivo (opcional)

Figura59: Lista de partes del ensambletipico delatolva de alimentador aditivo

# | DESCRIPCION 500 | 900 | 2500 | 4000 | 6000

1 | CUELLO A0541201

2 | MENSULA DE MONTAJE DE MOTOR A0541229

3 | MOTOR - BARRENA 51450G

4 | ADAPTADOR DE CUELLO — ELEVADOR DE 2’ 872.00537.00

5 | TOLVA LOCUFT. A0541207 N/A
TOLVA 2.0 CU.FT. N/A A0541208

6 | MIRILLA —AF A0541206

7 | PLACA DE CUBIERTA —LIMPIEZA DE TOLVA A0541215

8 | PLACA DE CUBIERTA — PUERTO MUESTRA A0541216

9 | TUBO DE TRANSFERENCIA — BARRENA DE 1” A0541211

10 | MONTAJE DE BARRENA — BARRENA DE 1” N/A A0541294

11 | ACOPLAMIENTO — MOTOR/BARRENA A0541282

12 | CLAVIJA —MONTAJE DE MOTOR (no se muestra) A0541277

13 | RECEPTOR —HEMBRA DE 3 CLAVIJAS (no se 63119
muestra)

14 | CABLESLARGOS DE 6 PIES CON ENCHUFE E5106
HEMBRA DE 3 CLAVIJAS (no se muestra)

15 | RELE DE ESTADO FIJO — 10 AMP (no se muestra) 729.00183.00
FUSIBLE DE VIDRIO —3.0 AMP (UNIDAD DE115V) ADSA2207

16 (no se muestra)
FUSIBLE DE VIDRIO — 1.5 AMP (UNIDAD DE 230V) AOS42200
(no se muestra)
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Sub-ensamble de la balanza tolva

Figura 60: Lista de partesdel ensamble de la balanza tolva

# | DESCRIPCION 500 900 2500 4000 6000
1 .'?(A)'L‘C/':'ZA 872.00103.00 872.00104.00 A0770312 872.00229.00 872.00230.00
2 CILINDRO DE 245.00003.00 A0770248
AIRE
CLEVIS-—
3 | CILINDRODE 35460 35449
AIRE
FIJACION —
4 | MANGUERA DE 35086K 35085K
AIRE
MANGUERA DE
5 | AIRE (nose 207.00021.00
muestra)
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Figura 61: Lista de partes del ensambletipico de puerta corrediza

Sub-ensamble de la puerta corrediza

# | DESCRIPCION 500 | 900 2500 4000 | 6000
CAJA (DOBLE DIAMANTE) (#1-4) 872.00114.00 A0770304 872.00524.00

1 | CAJA (CUADRADO/ DIAMANTE) (#1-4) A0770308 872.00762.00 672.00235.00
CAJA (DOBLE DIAMANTE) (#5-6) 872.00113.00 A0770308 ' '
PUERTA —DIAMANTE (#1-4) A0770309 A0770305 872.00237.00

2 mig — CUADRADO (#1-4) (no s 872.00116.00 872.00763.00 872.00236.00
PUERTA — DIAMANTE (#5-6) 872.00115.00 A0770309 872.00237.00
VARILLA GUIA (#1-4) A0770311 A0770307

3 ['VARILLA GUIA (#5-6) 832.00015.00 A0770311 832.00037.00
CILINDRO DE AIRE (#1-4) 35448 448

4 'CILINDRO DE AIRE (#5-6) 245.00006.00 8 24500016.00
CLEVIS—CILINDRO DE AIRE (#1-4) 35449

5 "CLEVIS_CILINDRO DE AIRE (#5-6) 35460 35449 A0770296
FIJACIONES — CILINDRO DE AIRE A0770136
LIMITADOR DE CARRERA (#1-4) A0770310 A0770306 672.00238.00
LIMITADOR DE CARRERA (#5-6) 82.00117.00 A0770310 ' '

g | VALVULA DE LIBERACION RAPIDA (no NIA 245 00024.00
se muestra)
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Sub-ensamble de puerta de cuchilla HD (opcional)

Figura 62: Lista de partes del ensambletipico de puerta de cuchilla (debajo de la mezclador a)

# | DESCRIPCION 500 | 900 [ 2500 [ 4000 | 6000
1 [ ESTRUCTURA BASE 07990

2 | CUELLO AMOLDADO 53413

3 | PLACA DEL ESPACIADOR 08286

4 | ADAPTADOR DE BRIDA 08292

5 | HOJA DE CUCHILLO 10644

MENSULA DE MONTAJE — CILINDRO

6 | pEAIRE 33088

7 | CILINDRO DE AIRE 33091

8 - -

9 I‘lngERCA DE MONTAJE — CILINDRO DE AOS53239

10 [ CLEVIS—CILINDRO DE AIRE 33090

11 | COJINETE 1/4 - /8 NPT 35014

12 | CODO 1/8 NPT 35118

13 | SOLENOIDE DE 4 VIASY 24VDC 33128

14 [ FIJACION —TUBO 1/8 NPT X 1/4 35086K

15 I’:IIPI\{II_PIADOR DE SILENCIADOR DE 1/8 35157

16 | FIJACION —TUBO 1/4 NPT X 1/4 35154

17 | PROTECCION DE SEGURIDAD A0770362 | A0770363 | A0770364 | A0770365
1g | TUBERIA DE LIMITADOR DE CARRERA 079908

(no se muestra)
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Sub-ensamble de puerta de cuchilla RD (opcional)

Figura 63: Lista de partes del ensambletipico de puerta de cuchilla (con soporte al suelo)

# | DESCRIPCION 500 | 900 [ 2500 | 4000 | 6000
1 [ CAJA ESTRUCTURA 872.00297.00
CUBIERTA DE PROTECCION DE
2 | SEGURIDAD 872.00236.00
3 | VARILLA GUIA 832.00049.00
4 | PUERTA —HOJA CORREDIZA 872.00236.00
5 | CILINDRO DE AIRE 245.00016.00
6 | CLEVIS—CILINDRO DE AIRE A0770296
7 | TUERCA DE SEGURIDAD A0533826
8 )T(UJJB4O DE FIJACION DE CODO 1/8 NPT ——
9 | ENGRASADOR 1/8 NPT A0015494
10 | SOLENOIDE DE 4 VIASY 24VDC 33128
1 I/liBO DE FIJACION RECTO 1/8 NPT X 35085K
PIEDRA DE FIJACION DE
12 | AMORTIGUADOR 1/8 NPT 35157
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Distribucién del panel de control

® OO @

L

Figura 64: Lista de partesprincipales dd tipico controlador Allen-Bradley

# | Descripcion 150 | 500 | 900 | 2500 [ 4000 | 6000
1 | PLC Allen-Bradley con MicroLogix 1500 891.00024.00
2 | Unidad base de PLC Allen-Bradley A0565881
3 | Fuente de poder de 24 vdc A0563932
4 | Modulo Calex— Amplificador de celda de carga 724.00117.00
5 | Luz estroboscdpica amarilla de alarmade 24 vdc 736.00063.00
6 | Pitido de alarmade 95db 24vdc A0542574
7 | Contactor de motor 729.00202.02
8 Sobrecarga de motor — MCP (unidad 115v) A0558252 (2.1 amp) A0558255 (6.6 amp)
Sobrecarga de motor — MCP (unidad 230v) A0558251 (1.05 amp) A0568738 (3.3 amp)
9 Interruptor de potencia (unidad de 115v)
Interruptor de potencia (unidad de 230v) 715.00052.02
10 | Bombilla Seguridad activa 24vdc
Figura 65: Lista de partesprincipales delatipica pantalla Allen-Bradley
# | Descripcion 150 | 50 | 900 | 2500 [ 4000 | 6000
1 | Pantallatéctil Panel View Allen-Bradley
5.5" Principa 891.00021.00
5.5 Remoto 891.00022.00
10" Principal 891.00068.00
10" Remoto 891.00069.00
2 | Piesde montaje del panel A0567132
3 Pantalla— Cable de conexion de 8 pies A0565856
Pantalla— Cable de conexién de 50 pies A0565899

* Lista de partes para softwar e de mezclador actual (Rev 4.X o superior), Consultar fabrica para versionesde
software previasa 4.X
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IMPORTANTE INFORMACION RELATIVA A LA TASA MAXIMA DE MEZCLADO ENLISTADA:

0 Latasa de mezclado maxima estandar esta basada en una mezcla de 3 componentes suministrando 80% virgin,
18% remolido (flujo libre) y 2% color peletizado. Cada componente adicional reduce reduce la taza global maxima
en un 20% por componentet.
o  Formulas con mas del 50% de remolido reduciran significativamente la capacidad del mezclador, y la precicion en
los ingredients menores del mezclador. Consulte la fabrica para capacidades alcanzables.
o Formulas de 2 componentes pueden reducer la capacidad global del mezclador debido a la reduccion de la
capacidad disponible d la tolva de pesaje. Consulte a la fabrica para capacidades alcanzables.
0 Las tasas estan basadas en graniulos virgenes, secos, de flujo libre con una densidad aparente de 35Ibs/ft3. Las
tasas pueden variar como resultado del numero de components mezclados, los materials y las formulas usadas.
Consulte a la fabrica para tasas garantizadas.
0  Muestras de materials son requeridas para pruebas previo al enbarque para garantizar la capacidad del mezclador.
Consulte al departamento de ventas de AEC para instrucciones de embarque y para montos de cada material a
enviar para las pruebas. Un formulario de prueba sera emitido.
Potencia en Watts de los componentes
120/ 2.4 .VDC AB/Mitsubishi IEC Contactores Relevadores Solenoides Lamparas
Suministro PLC
C0O9-30 C37
6A 24W Allen Bradley 8/70VA 9/80VA 4PDT " Voltaje total
’ 88 C43 C60-85 1.2VA 16/30VA 3w
10/130VA 16/200VA
2 1A 50W Mitsubishi D110 D180 2DPT 5" Transformador
' 50W 37/370VA 37/370VA 1.2VA 16/30VA 1.5W
D250, D300
37/370VA
Herramienta g .
D400 37/370VA 375)367%3/A magquina ! IDI H\SISVAND
19/138VA 6.1W '
Amperes motor mezclador
Corriente de Corriente de
No. Parte HP FLA @ 230VAC FLA @ 115VAC inicio @ 230VAC | inicio @ 115VAC
720.00001.00 1/6 1.0 AMP 2.1 AMP 2.5 AMP 5 AMP
720.00002.00 1/3 3.3 AMP 6.6 AMP 18 AMP 36 AMP
720.00030.00 1/2 N/A 7.8 AMP 24 AMP 48 AMP
51354 1 7.0 AMP 14.0 AMP 21 AMP 41 AMP
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7-2 Kits de partes de repuesto

Figura 66: Lista de partes derepuesto de la mezcladora

Modelo |

150 500 900 2500 4000 6000
KIT "A" (Consumibles) A0574120 A0574134 A0574137 A0574125 A0574140 A0574143
Montaje de celda de caga (sin enchufe) # 724.00767.00 | 724.00768.00 | 724.00770.00 | 724.00771.00 | 724.00772.00
Sensor de nivel alto del mezclador # A0556548
KIT "B" (pérdida de tiempo minima) A0574121 A0574135 A0574138 A0574126 A0574141 A0574144
Todas las partes del Kit A A0574120 A0574134 A0574137 A0574125 A0574140 A0574143
Cilindro de aire de puerta corrediza - Mayores # 35448 245.00016.00
Cilindro de aire de puerta corrediza - Menores # 245.00006.00 35448 245.00016.00
Cilindro de aire de balanza tolva # 245.00003.00 AQ0770248
Contactor motor del mezclador 729.00202.02
Fuente de poder , 24vdc A0563932
Interruptor de seguridad de puerta del
mezclador # A0567124 + A0567125
Interruptor de circuito (2 amp) x 2 727.00207.00
Interruptor de circuito (3 amp) x 2 727.00208.00
KIT "C" (operacion 24/7, o Internacional) A0574122 A0574136 A0574139 A0574127 A0574142 A0574145
Todas las partes de los Kit "A"y "B" A0574121 A0574135 A0574138 A0574126 A0574141 A0574144
Montaje de segunda celda de carga (sin
enchufe) 724.00767.00 | 724.00768.00 | 724.00770.00 | 724.00771.00 | 724.00772.00
Protector del motor del mezclador
(sobrecarga) A0558252 A0558255
Modulo Calex 724.00117.00
Otras partes recomendadas 150 500 | 900 2500 4000 6000
Motor de engranaje del mezclador # 720.00001.00 720.00002.00 720.00002.00
Agitador del mezclador # 872.00101.00 | 872.00102.00 | 872.00225.00 872.00228.00
Acoplamiento del mezclador N/A 832.00010.00 832.00030.00
Montaje de balanza tolva # A0771684 | A0771685 A0771662 | A0771704 | A0771705
Montaje de valvula s N/A AQ0770132 (4-Componentes) -0- A0770144 (6-Componentes)

Pantalla A-B tactil del panel de operador

891.00021.00

MicroLogix CPU del PLC A-B

891.00024.00

Base de PLC A-B

A0565881

Todas estas partes se recomiendan si tiene mezcladoras MULTIPLES y planifica un funcionamiento continuado a largo plazo.
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7-3 Addendum (informacion del Supervisor de Servicio)
Nota: Esta seccién del manual no debe ser utilizada por personal no cualificado —
ipuede ponerse en peligro e controlador dela mezcladora y/o € programal

Nota: Lasfunciones programablesocultasy las paginas ocultas del menu no
deber an poner se al alcance de los oper ador es de planta. Estas paginasincluyen
el addendum delainformacion del Supervisor de Servicio que apar ece en esta
seccién. Los cambios no autorizados a estos ajustes de fabrica por partede
oper ador es inexper tos pueden evitar que la unidad funcione correctamentey
pueden anular parteotodala garantia.

iPrecaucion! Despuésderealizar todas las selecciones: Presione la tecla “ Aceptar”
hasta que la unidad vuelva al menu de férmulas.

Nota: Losoperadoresinexpertoso € personal de plantainexperto no debera
acceder alasfunciones programables. L os cambios no autorizados pueden
evitar que la mezcladora funcione correctamente y pueden anular parte otoda
la garantia.

Nota: Llameal Departamento de Servicio para recibir asistencia o una explicacion
mas extensa de estas u otras funciones programables, que puedan o0 no aparecer
en este manual.

Nota: Lainformacion incluida en este manual esta sujeta a cambio sin aviso.

Contrasefias
e Contrasefia de usuario “5413"
e Contrasefia de mantenimiento “3145348"

iPrecaucion! jLa contrasefia de mantenimiento sélo debe entregarse al personal
cualificado! El programa puede resultar dafiado.

Ajustes programables

El programa de software de |a mezcladora de puerta corrediza/barrena ha sido disefiada para
permitir cierta personalizacion para alcanzar algunos parametros de funcionamiento
predilectos. A continuacion se muestra un listado de las opciones programables de “ campo”,
seguido del procedimiento parallevarlas a cabo.

A este menU se accede presionando €l icono del fabricante cuando esté en el ment de la
Pantalla de Directorio de “Configuracion”.

Figura 67: Pantallatipica de configuracién del operador

Toque esteicono e =ETLE Recipe Format ALARH
ingrese_erj Contrasefia Report Setup Log
de Servicio para - -
acceder al Directorio Calibration
de solo ingenieria
Panel Uiew Confia Eggzg
Uszer Password

Unit

Metwork
Setup

NUmero de boletin 95 of 111



Ingrese la contrasefia larga “ 3145348” y pulse “Aceptar”. La seccion de configuracion
muestra la pantalla“ uso técnico exclusivo”. La pantallasimilar ala que se muestra abajo
deberia mostrar y utilizar las pul saciones descritas en este manual para cambiar o conmutar
los pardmetros.

Figura 68: Configuracion tipica dela pantalla de uso técnico exclusivo

Advanced Weight Optian

Feed Alaorithm Option Regresar al
Mechanical Options dlfe(_JtOI’IOL_i?
configuracion

Feeder Setup

Menu de configuracién de fabrica
Pantalla de prueba de medicion

Esta pantalla resulta Util parafines de investigacién y desarrollo poniendo a prueba el
funcionamiento de la medicién de cada alimentador. El usuario puede utilizar un “Medidor
sencillo por peso” paraevauar la desviacién mecanica estandar de la puerta o de la barrena.
Esta prueba realiza una medicién durante un tiempo cal culado basado en el peso de objetivo
ingresado en esta pantalla. La mezcladora no reintenta o gjusta el tiempo del medidor para
alcanzar €l objetivo, y en su lugar mide siempre durante la misma cantidad de tiempo siempre
gue el peso de objetivo no haya sido modificado. Esto le permite abrir |a puerta para
alimentar la maquina varias veces utilizando la misma cantidad de tiempo. Entonces, puede
registrar |os Gramos Dispensados y determinar la desviacion esténdar de la puerta. Laotra
funcion de esta pantalla es verificar que €l peso dispensado mostrado en la pantalla es €l
correcto. Puede llevar a cabo unamedicion y despuéstirar de la balanza tolva para pesar el
material sobre la balanza de gramos. El valor de la pantalla deberia coincidir con la medicion
en labalanza de gramos. Si no es asi, entonces o bien la balanza tolva no esta equilibrada
correctamente o bien la calibracion de la balanza esté equivocada. Refiérase ala seccion de
Solucién de Problemas de este manual para conocer mas detalles.

Figura 69: Pantallatipica de prueba de medicién

Seleccionar un , Fress
alimentador Feoder # b it s Detener €l
medidor
Weight | #s
Peso de objetivo Cambiar método

Datos del

medidor Regresar al
directorio de uso
técnico exclusivo

Pantalla de opciones avanzadas de peso

Esta pantalla le permite modificar el filtro del peso, gjustar el tiempo mecanico para
establecerse de la balanza tolva después de descargar, gjustar €l tiempo mecanico para
establecerse después de que un alimentador hayaingresado material en labalanzatolva,
gjustar el peso maximo en vacio de latolvay permitir transferir los datos de peso de lote a
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unaimpresora durante cada lote para fines diagnosticos. Los datos que setrasfieren ala
impresora son |os mismos datos mostrados en la Pantalla de Formulas. No se hace unamedia
con los datos mostrados al cliente. Objetivo vs. real es verdaderamente lo que hay en €l lote
sin ningn “truco o ilusién”.

El filtro del peso es el agoritmo especializado del filtro que evitalas lecturas erroneas de la
celda de carga. La sefid serafiltrada mas s este valor se aumentay menos si se disminuye.
Nadie debe modificar esta configuracidn a excepcion de la empresa que desarrolla €l
producto excepto bajo circunstancias especiales.

Figura 70: Pantallatipica de opciones avanzadas de peso

Filtro de peso s A Max Tare Offzet
Weight Filter | ### | B | Lbs Ajustar tlernpqll_mlte
. para*“Peso maximo
WesSec Filter | ### | Wt<Sec Buffer On superado en latolvar

Filtro peso/seg.
/ % Above batch size for Maw Wt

Time to zettle hopper after
batch haz dumped

Loadcell Sample Time

Ajustar tiempo de
estahilizacion

#HHH mzec

Datos de peso Simulator on
impresospor | ¥ Print Weight Data Every Batch | Done | — _Regresar a
cadalote Directorio de uso
técnico exclusivo

Pantalla de opciones de algoritmo de avance

Esta pantalla permite a usuario configurar e modo en que el algoritmo de medicion de la
mezcladora funciona. El usuario puede gjustar €l porcentgje inicial del Objetivo a Medir, €l
valor de avance permitido, el nimero de reintentos antes del tiempo de doble puerta, €
descenso permitido peso/seg. y el limite de reintento de material.

Figura 71: Pantalla de opcionestipicas de algoritmo de avance

Haopl | ##### #H###H |Lbs Uze Advanced
e
Hopz | s | s (Lbs Alaarithm
Batches for
Hop3 | #H### | ####s |Lbs Batches | ## Regresar d
Hopd | s | # (Lbs Cate Directorio de uso
HopS | #H##e | ##s#d |Lbs R}ﬁﬂﬁﬂ| # técnico exclusivo

Hoph | #E | s##sss [Lbs [ Done
Pantalla de opciones de calibracion de alimentacion

Esta pantallale permite [levar a cabo calibraciones del alimentador para cada alimentador (en
peso por segundo). Esta opciodn resulta muy Util cuando la calibracion de avance le muestra
un mensgje de error (generalmente causado por sobrellenado de latolva durante la
calibracion). Seleccione un alimentador y después siga las instrucciones. EI mensaje de error
aparece si e tiempo de avance actual de la calibracion del alimentador es demasiado corto, €l
tiempo de avance es demasiado largo, o si € peso en latolva excede el 110% del peso del
lote establecido. En caso de que el alimentador exceda el 110% (peso méaximo de latolva)
debido aun nivel elevado de latolva entonces la configuracion del “% de Lote parala
calibracion del alimentador” podria estar demasiado alta. Consulte con €l fabricante si tiene
este problema. Los valores actuales de calibracion del alimentador también aparecen en esta
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pagina. No es necesario realizar calibraciones del alimentador. La mezcladora aprendera
automaticamente estos valores durante €l lote.

Figura 72: Pantallatipica de opciones de calibracion de avance

Hopl | ## #4444 | % Stable Unstable

. Alarm
Hopz | ## #H## | % Stable Limit
Hop3 | ## W | % Stable Regresar a
Hopd | ## ###H | % Stable Directorio de uso
HopS | ## B | % Stable / técnico exclusivo
HopE | ## #H## | % Stable Done

Pantalla de opciones mecéanicas

Esta pantalla permite a usuario cambiar el nimero de tolvas, €l tiempo predeterminado de
ciclo delapuertay € tiempo de sacudida de |a mezcladora para detectar un nivel alto.

El tiempo del ciclo de la puerta ha sido medido y configurado en lafébrica, pero podria
necesitar ajustarse si cambiamos € disefio mecéanico de la puerta, 1os solenoidesy los
cilindros de aire. Esta configuracion variara dependiendo si esta utilizando una puerta o una
barrena.

Figura 73: Pantalla tipica de opciones mecanicas

2 Loadecells

hopl | ####H

hopz | #ésss | #8# | zec :EEL&EH : EN

haopd | ###EE | ### | zec Regresar a
hopd | #dsbs | #4#8 | oo Mﬁ:icgﬁn Begrﬁt:ctglreigcclis;jg
hopS | s | ### | sec é‘eefuerle /

hope | ####4 | ### | e [dumping Oone

Configuracion del alimentador

Esta pantalla le permite modificar € tipo de cada alimentador. En lamayoria de los casos, €
usuario querra mantener el remolido en latolva 3 debido a que la mezcladora ha sido
especificamente disefiada para el remolido. Estas configuraciones solo deberdn modificarse
bajo circunstancias especiales.

Si lamezcladora esta configurada en “Formula EZ” entonces una tolva debe configurarse
parael Remolido y solo unatolva parael material virgen. Si esto resultaraincorrecto,
aparecerd un mensgje en la Pantalla de Formulas.

Figura 74: Pantalla tipica de configuracién del alimentador

Feqgrind .Regr a
— Directorio de uso
Hop2 _ técnico exclusivo
Hop3 Feqgrind
[ ind LUF+1_UrEd s
Hopd gartn IEE;rind 2
HopS Feqgrind
Hopk Feqgrind
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Menu de configuracién del cliente
Proteccién de contrasefia

La pantalla de configuracién |e permite cambiar la contrasefia de usuario por omision que la
mezcladora utiliza para bloquear ciertas pantallas. La contrasefia por omision es*“5413".
Para cambiar la contrasefia, sigalos pasos enumerados a continuacion:

1. Configure el Operador seleccionado “USUARIO” tocando la ventana que aparece
después de “ Seleccionar Operador”.

2. Togue en “Nueva contrasefid’ e ingrese una nueva contrasefia.
3. Toqueen “Verificar contrasefia’ e ingrese la misma contrasefia.
4. Apareceraun mensaje que le dice que la contrasefia ha sido cambiada.

Figura 75: Pantallatipica de configuracion de la contrasefia del usuario

1. Seleccionar
d

([ER_PRSSHIRD SETUP] "USUARIO"
2. Ingresar Nueva
Contrasefia aqui Select Operator | S |
\\
~  MEW PRSSWORD 4. Regresar
— VERIFY PRSSHORD directorio de
3. Verificar / configuracion
Nueva
Contrasefia para /
terminar

Done

Si € cliente queda blogqueado fuera de una mezcladora pueden contactar con el fabricante
pararecibir un procedimiento para volver aingresar. Esta contrasefia se utiliza en varios
lugares de la mezcladora, pero puede superarse ingresando la contrasefia de servicio del
fabricante.

Unidades

Esta pantalla permite al usuario cambiar la unidad de medicién de lamezcladora. La
mezcladora a completo puede configurarse en Kilogramos o en Libras, mientras que los
datos Objetivo vs. Real pueden configurarse para ambos independientemente de |as unidades
de lamezcladora.

Figura 76: Pantalla de unidadestipica

- - Cambiar
Csf:tb'af Un'd;d% EE _—" unidad dela
opjetivo vs. reales

\ Blender Data in Kas, mezcladora
Oisplay Target-Hctual in Lbs,
#MOTE: If "Blender Data" is
LE:IJ.an-:uz--:I from either KGS or
) 1, =t re
o st Th R_egr&aa_ral
i tota s directorio de
levels and batahaize 1 configuracion
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Configuracion dered

Esta pantalla permite configurar la mezcladora para el uso con la Opcion de Ethernet. La
mezcladora configurara autométicamente la direccion | P del modulo de Ethernet y Méascara
de Subred si el configurador esta activado. Siempre que modifique ladireccién IP o la subred,
necesitavolver ainiciar laPLC o tocar en “Enviar configuracion de Ethernet aModulo”.

Figura 77: Pantallatipica de configuracion de Ether net

Introduzca
direccion IPy
submascara de red
lETHERNET SETLIF]
Habilitar o Madbus
il Dizabled
des_habllltarel — !
configurador del Ethernet Configurator Enabled
modulo ethernet IF ADDRESS | #4# | |, | #4## | | | ### | | | ##
SUBHET MASK | ### |, | #ss | [ #es | [ sas Regresar d
s | R it
thernet | BYras ar: gustes
Confis to)| NETEEEEEERE)
Module ) T ana
place Oone

Configuracion dealarma

Esta pantalla permite al usuario configurar €l tipo de aimentador para cada alimentador;
configurar si un alimentador debe reintentar durante la medicion de un lote, y activar o
desactivar laalarma“Sin Material” para cuaquier alimentador. Si una tolva se configura para
“Sin Reintento” entonces la mezcladora continuara midiendo €l resto del loteincluso si esta
tolva se queda sin material. No saltara ningunaalarma“ Sin Material” independientemente del
modo en que esté configurada la alarma a menos que el usuario haya adquirido y conectado
interruptores de proximidad de nivel bajo en cadatolva. Para configurar cadatolva, sigalos
siguientes pasos:

1. Seleccione un adimentador tocando la ventana “ Seleccionar Alimentador”.
2. Laconfiguracion actual para esatolva aparecera.

3. Redlicelos gjustes necesarios y seleccione un nuevo alimentador para configurar s
asi lo desea.

4. Pulse“Aceptar” parasalir.

Figura 78: Pantalla tipica de Banderasde Alarmay Configuracién del Alimentador
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Registro dealarma

Esta pantalla muestra las Ultimas 100 alarmas almacenadas. El registro puede visualizarse,
imprimirsey borrarse.

Figura 79: Pantallatipica deregistro dealarma
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PARAMETROS DE FABRICA

Blender Factory Default Setup Parameters
Last Modified: Revision Level: Modified By: A0770601
Group 7/16/2007 D Jay Bollman
05-007 | 05-014 ] 05-070 | 05100 ] BD-150 BO-500 | BD-900 | BD-2500 | BD-1000 | BD-G000 | OA-01Z | OA-030 | OA-060 |
Model Number SGB-450 | SGB-900 {SGB-3500 SGB-5000] SGDB-150 | SGBD-500 | SGBD-900 |SGBD-2500;SGBD-4000}SGBD-6000| SGA-012 | SGA-030 | SGA-060
CSG-150 CSG-500 | CSG-900 | CSG-2500 | C5G-4000 ;| CSG-6000
ALL WEIGHT VALUES RECORDED IN POUND (DIVIDE BY 2.20462 FOR KILOGRAMS)
RECIPE FORMAT
Recipe Entry Mode "EZ" MODE { "QUICK SET" MODE "EZ" MODE / "QUICK SET" MODE Percentage Mode
Metering Order 12345678 12345678 12345678
Batch Size (lbs) 35 | 70 | 350 | 350 20 | 40 1 80 1 250 f 350 | 450 70 1 200 | 350
Inventory Shutdown 0 1] 0
Batch Ready Mode Enabled ENABLED Enabled
AutosStart Mode Enabled ENABLED Enabled
|Weighing mode Every Batch EVERY BATCH Every Batch
Recipe Change_ Change recipe without stopping Change recipe without stopping Change racipe without stopping
REFORT SETUP
Blender Number 1 1 1
Auto Print Inventory Disabled DISABLED Disabled
Auto Cilear Inventory Disabled DISABLED Disabled
Auto Print/Clear Interval 8 8 8
Start Hour _ ] [ 0
SCALE CALIBRATION
! PERFORM A SCALE CALIERATION ON ALL MANUFACTURED UNITS
DIRECT SCALE READOUT

| LOG THESE VALUES AFTER THE SCALE CAL WITH THE ORDER INFORMATION

FEEDER CALIBRATION

Hop1 wiisec (ibs) 1.00 1.00 2.00 4.00 0.25 | 1.00 | 1.50 10.00 MUST CALIBRATE

Hop2 wiisec (ibs) 0.25 0.25 0.50 0.50 0.25 3.00 MUST CALIBRATE

Hop3 wi/sec (with square gate) (Ibs) 1.00 1.00 4.00 8.00 0.25 I 2.00 [ 150 10.00 MUST CALIBRATE

Hop4 wiisec (Ibs) 025 0.25 0.50 0.50 025 3.00 MUST CALIBRATE

Hopd wi/sec (ibs) 0.25 0.25 3.00 MUST CALIBRATE

Hop6 wi/sec (ibs) 0.25 0.25 3.00 MUST CALIBRATE

Hop7 wiisec (Ibs) 0.25 0.25 1.00 MUST CALIBRATE

Hop8 wifsec (ibs) 0.25 0.25 1.00 MUST CALIBRATE
“Feeder Calibration wifsec" values assume stroke limiters installed in hEEPers #2 & #4 & #5 thru #8

FEED CAL OPTIONS

Hop1 Batch % for feeder cal 25 25 Main = 25 -or- Additive = 10

HopZ2 Batch % for feeder cal 10 i 25 10 25 Main = 25 -or- Additive = 10

Hop3 Batch % for feeder cal 10 10 25 Main = 25 -or- Additive = 10

Hop4 Batch % for feeder cal 10 | 25 10 25 Main = 25 -or- Additive = 10

Hop5 Batch % for feeder cal 10 10 Main = 25 -or- Additive = 10

HopG Batch % for feeder cal 10 10 Main = 25 -or- Additive = 10

Hop7 Batch % for feeder cal 10 10 Main = 25 -or- Additive = 10

Hop8 Batch % for feeder cal 10 10 Main = 25 -or- Additive = 10

Hop1 Allowed Deviation for Stable (%) 10 10

Hop2 Allowed Deviation for Stable (%) 10 10

Hop2 Allowed Deviaticn for Stable (%) 50 50

Hop4 Allowed Deviation for Stable (%) 10 10

Hopd Allowed Deviation for Stable (%) 10 10

Hop6 Allowed Deviation for Stable (%) 10 10

Hop7 Allowed Deviation for Stable (%) 10 10

Hopd Allowed Deviation for Stable (%) 10 10

|\Unstable Alarm Limit 10 10 10

MIXER AND DUMP SETUP

NMixing Time 1 1 ]

Remix Time 0 o 0

Dump Time 4 6 1 [ 2 [

Dump Delay 0 0 0

Dump Cycles 2 | 1 1 | 2 | 1 1

Mixer Dump Time (w/o knifegate sef to 0) 4 | 6 4 ! [3 5

Continuous/Timed Mixing TIMED TIMED TIMED

USER PASSWORD

User Password | 5413 | 5413 | 5413

Maintenance Password | 3145348 | 3145348 | 3145348

ALARM SETUP

Hop1 Confinue/Stop on Out of Maferial STOP STOP STOP

Hop2 Confinue/Stop on Out of Material STOP STOP STOP

Hop3 Continue/Stop on Out of Materal STOP STOP STOP

Hop4 Continue/Stop on Out of Material STOP STOP STOP

Hop3 Confinue/Siop on Out of Material STOP STOP STOP

Hop6 Confinue/Slop on Owl of Maferial STOP STOP STOP

Hop7 Continue/Stop on Out of Material STOP STOP STOP

Hopé Confinue/Siop on Out of Material STOP STOP STOP

Hop1 Alarm/No Alarm on Out of Material ALARM ALARM ALARM

Hop2 Alarm/No Afarm on Out of Material ALARM ALARM ALARM

Hop3 Alarm/No Alarm on Out of Material ALARM ALARM ALARM

Hop4 Alarm/No Alarm on Out of Material ALARM ALARM ALARM

Hopd Alarm/No Alarm on Out of Material ALARM ALARM ALARM

Hop6 Alarm/No Alarm on Out of Material ALARM ALARM ALARM

Hop7 Alarm/Ne Alarm on Out of Material ALARM ALARM ALARM

Hop8 Alarm/No Alarm on Out of Material ALARM ALARM ALARM

Missing Ingredient Comp Ooff Oiff off

Accept Recipe Alarm Off Off Off

Out of Material Alarm Silence Delay 60 60 G0

NETWORK SETUP

Ethernet Configurator ENABLED ENABLED EMABLED

P Address 182.168.0.10 152.168.0.10 192.168.0.10

Subnet Mask 265.255.2565.0 255.255.255.0 255.255.255.0

Modbus Sefup DISABLED DISABLED DISABLED
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Blender Factory Default Setup Parameters

Last Modified: Revision Level: Modified By: A0770601
Group 7/16/2007 D Jay Bollman
s— —— — — — el e———————— — — —
0S8-007 05-014 OS-070 | 0S-100 BD-150 BD-500 BD-900 BD-2500 | BD-4000 | BD-6000 0A-012 0A-030 0A-D60
Model Number SGB-450 | SGB-900 |SGB-3500 |SGB-5000] SGDB-150 | SGED-500 | $GBD-900 |SGBD-2500{SGBD-4000;SGBD-6000| SGA-012 | SGA-030 | SGA-060
CSG-150 CSG-500 | CSG-900 | CSG-2500 | CSG-4000 | CSG-6000
ALL WEIGHT VALUES RECORDED IN POUNDS (DIVIDE BY 2.20462 FOR KILOGRAMS)
ADVANCED WEIGHT OFTIONS
Weight Filter L] ] g
Max Tare Offset (ibs) 1 1 1
Wi'Sec Filter 1 1 1
Weighi/sec Buffer ON ON ON
%6 Above balch size for max weight 45 25 45
Time fo seftle hopper after baich dumped 5 i) ]
Loadcell Sample TIme (ms) 500 500
Simulator Simulator off Simulator off Simulator off
Weaight Data FPrinting Frint Weight Data Frint Weight Data Don't Print Weight Data
FEED ALGORITHM OPTIONS
Hop1 initial % of Target 99 99 100
Hop2 initial % of Target 99 a9 100
Hop3 Initial % of Target a5 a9 100
Hopd Initial % of Target o ag 100
Hop Initial % of Target a5 ag 100
Hopé Initial % of Target ag ag 100
Hop7 Initial % of Target ag ag 100
Hopd Initial % of Target ag ag 100
Hop1 Allowed Underfeed (ibs) 0.001 0.001 Main = 0.15 -or- Additive = 0.03
Hop2 Allowed Underfaed (lbs) 0.001 0.001 Main = 0.15 -or- Additive = 0.03
Hop3 Allowed Underfeed (lbs) 0.001 0.001 Main = 0.15 -or- Additi |
Hopd Allowed Underfeed (lbs) 0.001 0.001 Main = 0.15 -or- Additive = 0.03
Hopi Allowed Underfeed (ibs) 0.001 0.001 Main = 0.15 -or- Additive = 0.03
Hop§ Allowed Underfeed (bs) 0.001 0.001 Main = 0.15 -or- Additive = 0.03
Hop? Allowed Underfeed (lbs) 0.001 0.001 Main = 0.15 -or- Additive = 0.03
Hopd Allowed Underfeed (ibs) 0.001 0.001 Main = 0.15 -or- Additive = 0.03
Double Gate Threshold 5 ] 5
Feed Algorithm Use Standard Algorithm Use Standard Algerithm Use Standard Algorithm
Batches for process rate 10 10 10
Process Rate Filter 3 3 3
"Initial Target %" and "Allowed Underfeed" values assume stroke limiters installed in hoppers #2 & #4 & #5 thru #8

MECHANICAL OFTIONS
Hop1 Gate Cycle Time 0.025 0.025 0.05
Hop2 Gate Cycle Time 0.025 0.025 0.05
Hop3 Gate Cycle Time 0.025 0.025 0.05
Hopd Gate Cycle Time 0.025 0.025 0.05
Hopd Gate Cycle Time 0.025 0.025 0.05
Hopd Gate Cycle Time 0.025 0.025 0.05
Hop7 Gate Cycle Time 0.025 0.025 0.05
Hopd Gate Cycle Time 0.025 0.025 0.05
Hop1 Settie Time 3 3 2 3
Hop2 Settle Time 3 3 2 3
Hop3 Serftle Time 3 3 2 3
Hop4 Seftle Time 3 3 2 3
Hop5 Seftle Time 4 5 3 2 3
Hop6 Seftle Time 4 5 3 2 3
Hop7 Seftle Time 4 5 3 4 2 3
Hopd Seftle Time 4 5 3 4 2 3
Loadcells 2 Loadcells 1 Loadcell 2 Loadcells 1 Loadcell
Mixer Bump Time fo Detect high level 0.25 0.25 0.25
Number of Hoppers for dispiay SEE ORDER SEE ORDER SEE ORDER

Batch Mixing

Mix Single Batches

Mix Single Batches

Mix Single Batches

FEEDER SETUFP

"Ga_Ie Cycle Time" values assume stroke limiters installed in hoppers #Lz & #4 & #5 thru #28

Hop1 Feeder Type VIRGIN VIRGIN VIRGIN
Hop2 Feeder Type ADDITIVE ADDITIVE ADDITIVE
Hop3 Feeder Type REGRIND REGRIND REGRIND
Hop4 Feeder Type ADDITIVE ADDITIVE ADDITIVE
Hopd Feeder Type ADDITIVE ADDITIVE ADDITIVE
Hop6 Feeder Type ADDITIVE ADDITIVE ADDITIVE
Hop? Feeder Type ADDITIVE ADDITIVE ADDITIVE
Hopd Feeder Type ADDITIVE ADDITIVE ADDITIVE
(ADVANCED ALARM SETUP

Q4T used for Hop & Low Level Hop & Low Level Hop 6 Low Level
O/ used for Hop 8 Low Level Hop 8 Low Level Hop 8 Low Level
1-0/10 used for Hop 7 Low Level Hop 7 Low Level Hop 7 Low Level

Surge Hopper Empiy Delay 0 0 1]

Out of Material Refry limit before alarm 10 10 10

LUnable to Make Rate Delay _ 0 [i] 1]
LOADCELL CALEX MODULE DIPSWITCH SETTINGS

@witches set 1o "ON" position ! Ref Doc ADB65345 Ref Doc A2569345 Ref Doc A0569345

—
SPECIAL NOTES

2 - Component Blenders with R A.M_ - Consult Engineering
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7-6 Manual de comunicaciones Allen-Bradley
Lamezcladora AB utiliza un procesador Micrologix 1500 L RP que se comunica con €l mundo exterior
utilizando el protocolo DF1 con hardware de Ethernet. Su velocidad de Ethernet es 10/100
Mbits/Segundo. La mezcladora posee unadireccion |Py una méscara de subred programabl e que puede
programarse desde €l Panel View que viene con lamezcladora (refiérase a manual de la mezcladora).

Ethernet es el modo estandar que soportamos, pero AB también soporta Device Net, DF, y el protocolo
DHA485 para estas PLCs. Refiérase ala documentacion del AB.

El puerto DF1 es 19200 baud sin paridad y una fuente ID de 1. Esto no resulta por |o general importante
yaque usted se estard comunicando con el modulo de Ethernet en lugar de hacerlo directamente con el
puerto DF1. Asegurese de que laluz DCOMM esta encendida pulsando el interruptor COMMS bgjo el
panel frontal de la PLC. Cuando se encienda esta luz, entonces podratocar €l icono ACS e ingresar
“5413", después seleccione Configuracion de Ethernet, programe en su direccion IP, cliquee “enviar
configuracion amaédulo” y después espere alrededor de 45 segundos para que se programe la nueva
direccion IP. Si no puede modificar el modulo entonces vuelva ainiciar la mezcladora e inténtelo de
nuevo 45 segundos después del reinicio.

A continuacion se muestran los items a los que puede acceder parala mezcladora:

Nota: LOSITEMSMARCADOSCON UNA (R) SON SOLO PARA LECTURAY
LOSMARCADOS CON UNA (RW) SON DE LECTURA/MODIFICACION

INFORMACION GENERAL DE LA MEZCLADORA

1(R) plc_version,n23:0 (xx.X)

2 (R) number_of_hoppers,n9:9 (nimero de tolvas en la mezcladora)

3 (R) maximum_blender_throughput,| 15:24,f39:1 (velocidad maxima de la mezcladora)
4 (R) average batch_time, n16:3 (periodo medio de tiempo que lleva acabar € lote)

5 (R) average_process rate,130:30,f39:2 (velocidad mediaala que el proceso estd consumiendo el
material mezclado)

INICIARY DETENER LA MEZCLADORA
1 (R) blender_started,b3:0/0

2 (RW) blender_start_request,b3:0/11 (conmute éste parainiciar o detener la mezcladora, la mezcladora
cambiara su estado actual, también debe resetear este bite cuando finalice)

3 (RW) abort_batch_request,b3:0/8 (conmute éste para detener inmediatamente la mezcladora incluso
cuando no se haya completado el |lote, también debe resetear este bite cuando finalice)
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ALARMASDE LA MEZCLADORA

1 (R) darm_number,n11:74 (ver descripcion debajo)
2 (R) hopl_out_of material,b28:0/0

3 (R) hop2_out_of material,b28:0/1

4 (R) hop3_out_of_material,b28:0/2

5 (R) hop4_out_of material,b28:0/3

6 (R) hop5_out_of material,b28:0/4

7 (R) hop6_out_of_material ,b28:0/5

8 (R) hop7_out_of material,b28:0/6

9 (R) hop8_out_of material,b28:0/7

10 (R) hopper_over_max_aarm,b28:0/9
11 (R) empty_weight_exceeded,b28:0/10

12 (R) inventory_cleared,b28:0/11 (utilice este bite pararegistrar cuando un operador borro el inventario
de lamezcladora)

13 (R) power_interruption,b28:0/15 (esta alarma se activa cuando la PLC pierde el suministro durante un
lote)

14 (R) hopl low_level,b29:2/0 (esta alarma sblo esta disponible si |as tolvas poseen interruptores de
proximidad de nivel bajo)

15 (R) hop2_low_level ,b29:2/1 (esta alarma sdlo esta disponible si 1as tolvas poseen interruptores de
proximidad de nivel bgjo)

16 (R) hop3_low_level ,b29:2/2 (esta dlarma sdlo esta disponible si 1as tolvas poseen interruptores de
proximidad de nivel bajo)

17 (R) hop4_low_level ,b29:2/3 (esta alarma sdlo esta disponible si |as tolvas poseen interruptores de
proximidad de nivel bajo)

18 (R) hop5_low_level ,b29:2/4 (esta alarma sdlo esta disponible si 1as tolvas poseen interruptores de
proximidad de nivel bgjo)

19 (R) hop6_low_level ,b29:2/5 (esta alarma sdlo esta disponible si 1as tolvas poseen interruptores de
proximidad de nivel bajo)

20 (R) hop7_low_level,b29:2/6 (esta alarma solo esta disponible si las tolvas poseen interruptores de
proximidad de nivel bajo)

21 (R) hop8_low_level,b29:2/7 (esta alarma solo esta disponible s |as tolvas poseen interruptores de
proximidad de nivel bgjo)

22 (R) plc_battery low,s:5/11

23 (R) plc_memory_module_loaded,s:5/8 (esta alarma solo se active al actuaizar el software dela
mezcladora)
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INFORMACION DE INVENTARIO

1 (RW) clear_inventory,b3:0/3 (conmute éste para borrar todo el inventario, también debe resetear este
bite cuando finalice)

2 (RW) batch_counter,130:31,f39:37 (nimero de lotes realizados)

3 (R) hopl_inventory,l30:0 (ésta es la parte entera del inventario) , 39:3 (nUmero entero)

4 (R) hop2_inventory,|30:1 (ésta es |a parte enteradel inventario) , f39:4 (nimero entero)

5 (R) hop3_inventory,130:2 (ésta es la parte entera del inventario) , f39:5 (nimero entero)

6 (R) hop4_inventory,|30:3 (ésta es la parte entera del inventario) , f39:6 (nlmero entero)

7 (R) hop5_inventory,130:4 (ésta es la parte entera del inventario) , f39:7 (nUmero entero)

8 (R) hop6_inventory,130:5 (ésta es la parte entera del inventario) , f39:8 (nUmero entero)

9 (R) hop7_inventory,l30:6 (ésta es la parte entera del inventario) , f39:9 (nimero entero)
10 (R) hop8_inventory,|30:7 (éstaes|a parte entera del inventario) , £39:10 (nimero entero)
11 (R) batch_inventory,l30:35 (ésta es la parte entera del inventario) , £39:11 (nUmero entero)
12(R) hopl fractional_inventory,|30:16 (ésta es la parte fraccional del inventario .xxx)

13 (R) hop2_fractional_inventory,l30:17 (ésta es la parte fraccional del inventario .xxx)

14 (R) hop3_fractional_inventory,l30:18 (ésta es la parte fraccional del inventario .xxx)

15 (R) hop4 _fractional _inventory,l30:19 (ésta es la parte fraccional del inventario .xxx)

16 (R) hop5_fractional_inventory,l30:20 (ésta es la parte fraccional del inventario .xxx)

17 (R) hop6_fractional _inventory,130:21 (ésta es la parte fraccional del inventario .xxx)

18 (R) hop7_fractional _inventory,l30:22 (ésta es la parte fraccional del inventario .xxx)

19 (R) hop8_fractional _inventory,l30:23 (ésta es la parte fraccional del inventario .xxx)

20 (R) batch_inventory_decima_part,130:39 (ésta es la parte fraccional del inventario .xxx)
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INFORMACION DE FORMULA (AQUI PUEDE REPARAR LA NUEVA FORMULA)
1 (RW) temp_recipe_entry_mode,n9:11 (0=modo porcentaje, 1=modo partes, 2=modo EZ)
2 (R) temp_batch_size recipe value,121:53 (xxx.x Ibs o kgs)

3 (RW) pvl_hopl_temp recipe value,20:0 (xxx.xx, escriba su nueva formula aqui)

4 (RW) pvl_hop2_temp_recipe vaue,20:1 (xxx.xx, escriba su nueva formula agui)

5 (RW) pvl_hop3_temp recipe value,20:2 (xxx.xx, escriba su nueva formula aqui)

6 (RW) pvl_hop4_temp recipe value,20:3 (xxx.xx, escriba su nueva formula aqui)

7 (RW) pvl_hop5_temp_recipe value,120:4 (xxx.xX, escriba su nueva formula aqui)

8 (RW) pvl_hop6_temp recipe value,20:5 (xxx.xx, escriba su nueva formula aqui)

9 (RW) pvl_hop7_temp_recipe value,20:6 (xxx.xx, escriba su nueva formula aqui)

10 (RW) pv1_hop8 temp_recipe value,l20:7 (xxx.xx, escriba su nueva férmula aqui)

11 (R) pv1_recipe error_message,n9:2 (1=total sin el 100%, 2=error del tipo de alimentador, 3=entrada
superior a 100%)

12 (R) pvl_accept recipe enabled,b3:0/4 (este bite sube si una nuevaférmala es valida)

13 (RW) pvl_accept_recipe regquested,b3:0/6 (conmute este bite para aceptar unaférmulavalida,
también debe resetear este bite cuando finalice)

INFORMACION DE FORMULA ACTUAL (ESTA ESLA FORMULA QUE SE ESTA
EJECUTANDO ACTUALMENTE)

1 (R) current_recipe_entry_mode,n9:1 (O=modo porcentgje, 1=modo partes, 2=modo EZ)

2 (R) current_batch _size recipe value,121:20 (xxx.x |bs o kgs), f39:36

3 (R) current_hopl_recipe value,121:11 (xxx.xx, vaor de formula para gjecutar laférmula), 39:12

4 (R) current_hop2_recipe_value,121:12 (xxx.xx, valor de férmula para gjecutar laformula) , 39:13
5 (R) current_hop3_recipe value,121:13 (xxx.xx, valor de férmula para g ecutar laférmula) , 139:14
6 (R) current_hop4_recipe_value,121:14 (xxx.xx, vaor de formula para g ecutar laférmula) , f39:15
7 (R) current_hop5_recipe_value,121:15 (xxx.xx, vaor de formula para g ecutar laférmula) , f39:16
8 (R) current_hop6_recipe_value,121:16 (xxx.xx, valor de formula para g ecutar laférmula) , f39:17
9 (R) current_hop7_recipe_value,121:17 (xxx.xx, valor de formula para g ecutar laférmula) , f39:18
10 (R) current_hop8_recipe_value,121:18 (xxx.xx, valor de formula para gjecutar laférmula) , f39:19

INFORMACION DE FORMULA OCULTA (ESTA ESLA FORMULA PURA QUE SE
CARGARA EN EL SIGUIENTE LOTE)

1 (R) recipe_entry_mode,n9:0 (O=modo porcentgje, 1=modo partes, 2=modo EZ)
2 (R) batch_size recipe value,l21:9 (xxx.x |bs o kgs)

3 (R) hopl_recipe value,121:0 (xxx.xx, valor de formula para gjecutar la formula)
4 (R) hop2_recipe_value,121:1 (xxx.xx, valor de formula para ejecutar laférmula)
5 (R) hop3_recipe_value,121:2 (xxx.xx, valor de formula para € ecutar la formula)

6 (R) hop4_recipe_value,121:3 (xxx.xX, valor de formula para gjecutar la formula)
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7 (R) hop5_recipe_value,121:4 (xxx.xx, valor de formula para gjecutar laformula)
8 (R) hop6_recipe_value,121:5 (xxx.xx, valor de férmula para gjecutar la formula)
9 (R) hop7_recipe_value,121:6 (xxx.xx, valor de formula para gjecutar la formula)
10 (R) hop8_recipe_value,121:7 (xxx.xx, valor de formula para gjecutar laformula)

11 (R) recipe_target_total,121:8 (xxx.xx, total de hop 1- hop 8 desde arriba, debe afadir manualmente este
bite si eligid saltarse la comprobacion de errores en las mezcladoras, también debe asegurar que se
encuentraen el modo “jmodo_entrada formulal” VEA DEBAJO PARA CONOCER MASDETALLES)

INFORMACION DE PESO DE OBJETIVO VS. REAL

1 (R) print_data now,b3:1/11 (lea esta etiquetay cuando suba, registre |0s pesos actual es)

2 (R) hopl_displayed_target weight,|18:0 (peso de objetivo del medidor para el lote, xxx.xxx) , f39:20
3 (R) hop2_displayed target weight,|18:1 (peso de objetivo del medidor para el lote, xxx.xxx) , f39:21
4 (R) hop3_displayed target weight,118:2 (peso de objetivo del medidor para el lote, xxx.xxx) , f39:22
5 (R) hop4_displayed_target weight,118:3 (peso de objetivo del medidor para el lote, xxx.xxx) , f39:23
6 (R) hop5_displayed target weight,118:4 (peso de objetivo del medidor para el lote, xxx.xxx) , f39:24
7 (R) hop6_displayed_target weight,118:5 (peso de objetivo del medidor para el lote, xxx.xxx) , f39:25
8 (R) hop7_displayed_target weight,118:6 (peso de objetivo del medidor para el lote, xxx.xxx) , f39:26
9 (R) hop8_displayed target weight,|18:7 (peso de objetivo del medidor para el lote, xxx.xxx) , f39:27
10 (R) hopl_displayed_actual_weight,119:0 (peso actual medido en € lote, xxx.xxx) , f39:28

11 (R) hop2_displayed_actual_weight,119:1 (peso actual medido en €l lote, xxx.xxx) , £39:29

12 (R) hop3_displayed_actual weight,[19:2 (peso actual medido en € lote, xxx.xxx) , f39:30

13 (R) hop4_displayed_actual_weight,119:3 (peso actual medido en € lote, xxx.xxx) , f39:31

14 (R) hop5_displayed_actual_weight,119:4 (peso actual medido en € lote, xxx.xxx) , f39:32

15 (R) hop6_displayed_actual weight,|19:5 (peso actual medido en € lote, xxx.xxx) , 39:33

16 (R) hop7_displayed_actual_weight,119:6 (peso actual medido en €l lote, xxx.xxx) , f39:34

17 (R) hop8_displayed_actual_weight,119:7 (peso actual medido en € lote, xxx.xxx) , f39:35
ESPACIOSLIBRESDE ALMACENAMIENTO DEL CLIENTE (utilicelo paratodo)

1 (RW) customer_free spot, f42:0

2 (RW) customer_free spot, f42:1
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Explicacion de nimero de alarma:

Las alarmas se proveen en bites individuales y se identifican por €l nimero de alarma. El niUmero de
alarma sdlo se utiliza para provocar un mensaje emergente y no serd probablemente muy Gtil para usted.
Si decide utilizar e nimero de alarmaen lugar de leer los bites individuales de la a arma entonces aqui
tiene los valores rel acionados:

N11:74 Vaor Descripcionesdeaarma

0= SIN ALARMA

1= TOLVA 1 Sin Material 1

2= TOLVA 2 Sin Material 2

3= TOLVA 3 Sin Materiad 3

4= TOLVA 4 Sin Materia 4

5= TOLVA 5 Sin Material 5

6= TOLVA 6 Sin Materiad 6

7= CORTE DE ENERGIA mientras se esta midiendo un lote

8= BATERIA BAJA DEPLC Compruebe la PLC y configure la mezcladora
o= MODULO PLC CARGADO Apague launidad, retire el modulo, después
configure la mezcladora

10= PESO MAX. DE TOLVA EXCEDIDO. COMPRUEBE TAMANO DE LOTE
11= ERROR DE CALIBRACION. Limpielabaanzatolvay compruebe lacalibracion
15= TOLVA 1 Nivel Bajo

16= TOLVA 2 Nivel Bajo

17= TOLVA 3 Nivel Bgjo

18= TOLVA 4 Nivel Bajo

19= TOLVA 5 Nivel Bajo

20= TOLVA 6 Nivel Bajo

21= TOLVA 7 Nivel Bajo

22= TOLVA 8 Nivel Bajo

23= TOLVA 7 Sin Materia

24= TOLVA 8 Sin Materia

EXPLICACION DECIMAL FIJA

Todos los valores de peso y valores de formula utilizan decimales fijos. Este aspecto debe ser tenido en
cuenta al escribir o leer losvalores. Si ve “xxx.xxx” encima de este mensaje |0s datos serén en decimales
fijosy deberatenerlo en cuentaal leer o escribir.

EXPLICACION DE FORMULA ESCRITA
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Para escribir una formula primero debe escribir las ubicaciones anteriores del valor “formula
sincronizada’. Posteriormente, deberialeer los valores “ aceptar formula activado” y “error de formula’.
Si hay un error en lafdormula, debera visualizar € texto correspondiente. Si arriba aparece laférmula
“aceptar férmula activado” entonces mostrara un boton y posteriormente escribira el bite “ aceptar
formuld’. Esto cargardlaférmula. No necesita comprobar la suma de la férmula que han ingresado. La
mezcladoralo hara por usted.

Nota: Si opté por escribir laformulaen loslugares paraférmulaspurascorree
riesgo deingresar inadvertidamente una férmulaincorrecta. No recomendamos
hacer esto ya que pasaré por alto todas las comprobaciones que la mezcladora
realiza antes de permitirleintroducir laférmula “aceptar nueva férmula”.
También si decidio utilizar el método pur o, entonces debe sumarlo los datos
totalesa su formulay escribirla en el mismo momento exacto que escribié los
otrosvalores de formula pura. También debe corregir el tamafio delotey la
informacion de entrada de for mula o la mezclador a podria no hacer € lote

REGISTRAR LOSOBJETIVOSVS. REALESPARA CADA LOTE

Los objetivos se leen en Ibs 0 kgs. Cuando se completay descarga un lote, la mezcladora conmutara un
bite de “imprimir datos ahora’. En este momento deberd leer los valores de “ pesos real es visualizados' y
registrarlos en un diario o tabla. Si no recibierae bite “imprimir ahora’, entonces refiérase a manual de
la mezcladora para configurar €l bite “imprimir datos de lote”.

Nota: CUANDO LA MEZCLADORA NO ESTA EJECUTANDO LOSVALORES
“OBJETIVO”, CONFIGURE A “999999999” HASTA QUE LA TOLVA
RECIBA MATERIAL DEL NUEVO LOTE.

EXPLICACION DE INVENTARIO

Pararegistrar grandes cifras mientras continta anotando con exactitud los pegquefios aumentos, la
mezcladora utiliza dos nimeros para cada valor de inventario. Un nimero es|la parte "entera" del
inventarioy € otro eslaparte “decimal” del inventario con 3 decimales. La mayoria de |as personas
deciden ignorar la parte decimal, pero est& ahi para mayor precision. A continuacidn se presenta un
gemplo:

Valor de parte entera: 12345

Valor de parte decimal (o fraccional): 678
Esto representaria 12345.678 |bs o kgs.
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7-7 Asistencia Técnica

Departamento de partes

Llame a namero gratuito de Partes entre 7am-5pm EST al (800) 423-3183 o llame a (847)
273-7700 Fax: (847) 273-7812.

El Grupo de servicio a clinte de ACS proveera a su compafiia con partes genuinas calidad
OEM fabricadas por especificaciones de disefio de ingenieria, que maximisaran € desempefio
y eficiencia de sus equipos. Para asistirle n su orden por teléfono o fax, por favor tengaala
mano e modelo y numero de serie de su equipo cuando nos contacte. Una lista de parted de
remplazo estaincluida en este manual para su comodidad. ACS celebrala consulta en todas
sus necesidades de partes y esta dedicado a proveer un exelente servicio a cliente.

Departamento de Servicio

Llame a namero gratuito (800) 423-3183 o (847) 273-7700 de 7am-5pm EST — Servicio de
emergencias después de las 5pm EST, llame a (847) 439-5655

Tenemos un departamento de servicio calificado, listo para ayudarle. Contratos de servicio
disponible parala mayoria de nuestros productos.

WWW.acscustomerservice.com

Departamento de ventas
Llame al (847) 273-7700 de lunes a viernes de 8am-5pm EST.
Nuestros productos se venden en una red mundial de agentes de ventas independientes.

Contacte con nuestro departamento de ventas para conocer el nombre del agente de ventas
Mas cercano.

Departamento de contratos
Llame al (847) 273-7700 de lunes a viernes de 8am-5pm EST.

Permitanosinstalar su sistema. El Departamento de Contratos ofrece parte o todos estos
servicios: planificacion de proyecto; paquetes de sistema gque incluyen graficos; equipo; mano
de obra; materiales de construccion; e instalaciones de conexion y de desconexion.
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