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1. Przeznaczenie maszyny

Maszyna impregnacyjna MI-10 przeznaczona jest do naktadania zywicy epoksydowej z utwardzaczem na
tkaniny wykonane z widkien szklanych, weglowych lub aramidowych. Zywica nakiadana jest w sposéb ciggty
na folie oraz tkanine rozwijang sukcesywnie na stole impregnacyjnym.

Proces impregnacji odbywa sie automatycznie z uwzglednieniem wymaganych  proporcji skladnikéw,
wydajnosci oraz szeroko$¢ tkaniny.

2. Budowa maszyny

Maszyna skfada sie dwéch podstawowych podzespotow: stotu impregnacyjnego oraz jednostki dozujgce;.

Stoét impregnacyjny

Stot wyposazony jest w przenosnik tasmowy pozwalajacy na przesuwanie impregnowanej tkaniny oraz foli
rozwijanych z rolek. Mozliwe jest zatozenie 4 rolek tkaniny oraz jednej rolki folii, ktéra zabezpiecza st6t oraz
tasme przenosnika przed zanieczyszczeniem zywicg. Zywica nakladana jest za pomoca glowicy przesuwajgcej
sie w poprzek stotu na szerokos¢ tkaniny. Predkos¢ przesuwu glowicy jest powigzana z predkoscig przenosnika
tak aby roztozy¢ zywice rownomiernie na catej powierzchni tkaniny. Do gtowicy doprowadzony jest niezaleznie
utwardzacz oraz zywica. Mieszanie obu skladnikow odbywa sie w rurce miksera statycznego przykreconego do
wylotu gtowicy.

Sterowanie procesem impregnacji odbywa sie za pomocg terminala operatorskiego umieszczonego po prawej
stronie stotu.

Jednostka dozuj aca

Jednostka dozujgca wyposazona jest w zbiornik przeznaczony na zywice oraz dwa zbiorniki na utwardzacz.
Zbiornik zywicy umieszczony jest w oddzielnej komorze wyposazonej w system grzewczy umozliwiajgcy
utrzymywanie temperatury zywicy powyzej 30 °C. Obok zbiornikow znajdujg sie zespoty pompowe oraz zawory
tréjdrozne wyboru utwardzacza i wyboru kierunku pompowania komponentéw. Komponenty ze zbiornikéw, w
zaleznosci od ustawienia zaworéw, mogg byé pompowane z powrotem do zbiornikéw (,na przelew”) lub na sté6t
impregnacyjny. Wydajnos¢ pomp ustawiana jest automatycznie w zaleznosci od aktualnych parametrow
procesu impregnaciji tak aby uzyskaé¢ zagdane proporcje oraz wydajnosc.

Jednostka dozujgca posiada szafke elektryczng gdzie znajduje sie uklad sterowania nadzorujgcy prace
wszystkich elementdéw maszyny. Uktad sterowania wykonany jest w oparciu o sterownik S7-200 firmy Siemens.

3. Dane techniczne

Stoét impregnacyjny:

Dlugos¢ robocza 5/10m
Predkos¢ przenosnika 2,5m/min
Szerokosé tkaniny 300 + 1300mm
Rolki tkaniny 0 250mm 4 szt.
Rolka folii 0 300mm
Wymiary (dt. x szer. x wys.) 10x2,2x2,1m
Waga 870kg

Jednostka dozujgca:

Wydajnosé 300 + 1200g/m? + 2%
Proporcje 20:100 +50:100 + 2%
Pojemnosc¢ zbiornika zywicy 68l

Pojemnos$c¢ zbiornika utwardzacza 1 30l
Pojemnos$c¢ zbiornika utwardzacza 2 30l

Wymiary (dt. x szer. x wys.) 150x80x110cm
Waga 250kg
Komponenty:

Zywica

Gestosc¢ (25°C) 886 + 1200 g/l
Lepkosc¢ (25°C) 500 + 3200 mPas
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Utwardzacz

Gestosc¢ (25°C) 886 + 1100 g/l
Lepkos¢ (25°C) 10 + 200 mPas
Zasilanie 3 X 400V 50Hz +N+PE
Pobér mocy 3kVA

Zabezpieczenie 16AC

Cisnienie powietrza >4bar 1l/min

4. Instalacja maszyny

Maszyna powinna zosta¢ zainstalowana w pomieszczeniu spetniajgcym nastepujace warunki:

1. Temperatura 15+30°C

2. Wilgotnosé <90%

3. Niskie zapylenie, brak pytéw przewodzacych

4. Powierzchnia umozliwiajgca zapewnienie swobodnego przejscia wokot maszyny o szerokosci minimum 1m.
5. Podloze zapewniajgce wypoziomowanie stotu <1%

Po ustawieniu stolu nalezy zatozy¢ tasme transportowa. Tasma dla stotu o dlugosci 10m skiada sie z dwdch
odcinkéw, ktore tgczg sie ze sobg za pomoca metalowych zamkdéw spietych drutem stalowym o $rednicy
1,6-2mm. Dwa zamki posiadajg znacznik w postaci zamalowanego na niebiesko ogniwa. Po zatozeniu tasmy
na stot znaczniki powinny znalez¢ sie naprzeciwko siebie po prawej stronie stotu.

Znacznik

w kolorze

niebieskin
Prawy
brzeg
tasmy

Kierunek

tasmy

Po zalozeniu tasmy nalezy jg wstepnie naciggng¢ za pomocg $rub znajdujgcych sie po obu stronach
przedniego watu. Odlegtosci mierzone w osi $rub naciggowych pokazane sg na ponizszym rysunku. W miare
eksploatacji maszyny tasma naciggnie sie i by¢ moze bedzie konieczna korekta. W przypadku ,schodzenia”
tasmy w lewo nalezy stopniowo (po pét obrotu nakretkg) zmniejsza¢ odstep po prawej stronie i o tyle samo
zwiekszac po stronie lewej. W przypadku ,schodzenia” w prawo nalezy postepowac odwrotnie.

S1lmm
H—
H—
S88mMmm
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Jednostka dozujgca znajdujgca sie w poblizu poczatku stotu powinna zosta¢ ustawiona tak oby umozliwic¢
operatorowi fatwy dostep do zbiornikéw.

UWAGA: Pol gczenia elektryczne oraz hydrauliczne jednostki dozu  jacej ze stolem impregnacyjnym
powinien wykona € serwis producenta.

Po ustawieniu maszyny nalezy podigczy¢ instalacje elektryczng oraz sprezonego powietrza o parametrach
podanych w p.3.

Stot impregnacyjny posiada dwie dtugosci robocze 5 i 10m. Podstawowo stét jest przewidziany do pracy przy

diugosci 10m. Jezeli zachodzi potrzeba skrdcenia diugosci nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci

Wytaczy¢ napiecie zasilania maszyny

Rozpigé tasmy i zdjg¢ je z przenosnika

Odtaczyé¢ silnik napedu stotu ze skrzynki zaciskowej SZ2

Odtaczy¢ przewdd zasilajgcy drugg czesc¢ stotu ze skrzynki zaciskowej SZ1

Rozkreci¢ stét w potowie dtugosci

Odkreci¢ wat napedowy z motoreduktorem i zamontowac¢ go na krétszej czesci stotu

Podtaczy¢ silnik do skrzynki zaciskowej SZ1

Natozy¢ tasme przenosnika tak aby ogniwo oznaczone niebieskim kolorem znalazio sie po prawej

stronie stolu i wstepnie naciggnaé tasme.

Zalgczy¢ naped stolu i sprawdzi¢ obroty napedu. W przypadku odwrotnego kierunku ruchu tasmy

nalezy wytgczy¢ napiecie zasilania i zamieni¢ miejscami dowolne dwa przewody zasilajgce silnik w

skrzynce SZ1.

10. Sprawdzi¢ czy tasma nie przesuwa sie w kierunku brzegu stotu i ewentualnie skorygowac¢ nacigg tasmy
w sposéb opisany powyzej.

ONoOrWNE

©

5. Opis dziatania
5.1 Podgrzewanie zywicy

Zywica w maszynie jest ogrzewana w nastepujgcy sposob:

1. Wylgcznik gtéwny zasilania QG zalgczony
Komora zbiornika zywicy jest ogrzewana za pomocg dwdch termowentylatoréw. Temperatura w komorze
jest stabilizowana na poziomie 36 - 38°C. Ogrzewanie weza doprowadzajgcego zywice do glowicy jest
zalgczone

2. Wylgcznik gtowny zasilania QG wytgczony
Komora zbiornika zywicy jest ogrzewana w sposGéb ciggty za pomocg jednego termowentylatora. Ogrzewanie
weza jest wytgczone.

UWAGA: Nale zy pamietaé, ze pomimo wyt gczenia wyt acznika gtébwnego zasilania w szafie pozostaje
napiecie 230V AC w obwodzie ogrzewania komory zbiornika zywicy. Wt gczone ogrzewanie sygnalizuje
lampka GRZANIE na drzwiach szafy sterowniczej.

5.1 Zalgczenie maszyny
1. Nala¢ do pojemnikéw zywice i utwardzacz
UWAGA: Zywica przed wlaniem do zbiornika powinna by  ¢é wst epnie podgrzana do temperatury 25 °C

2. Ustawi¢ cisnienie sprezonego powietrza w przedziale 4 + 6bar za pomocag pokretta na zespole
przygotowania powietrza znajdujgcym sie na bocznej scianie jednostki dozujgce;j.

3. Zalgczy¢ napiecie za pomocg wytgcznika gtéwnego znajdujacego sie na drzwiach szafy sterowniczej
5.2 Przygotowanie do pracy

1. Ustawi¢ za pomoca terminala operatorskiego wymagane parametry:
- szerokos¢ tkaniny w [mm] (300+1300)

- proporcje utwardzacza do zywicy (20:100 =+ 50:100)

- wydajnosé w [g/m?] (300+1200)

- ciezar wtasciwy zywicy w [g /1]

- ciezar wiasciwy utwardzacza w [g /1]
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UWAGA: Ci ezary wia Sciwe zywicy i utwardzacza powinny zosta ¢ wyznaczone laboratoryjnie dla ka zdej
dostawy. Wprowadzenie wielko $ci $redniej z danych katalogowych producenta mo  ze spowodowa ¢
btad maszyny w wyznaczeniu wydajno $ci i proporcji si egajacy 10%.

2. Wybra¢ tryb pracy maszyny naciskajgc przycisk IMPREGNACJA Ilub DOZOWANIE na stronie
USTAWIENIA terminala operatorskiego

3. Zataczy¢ pompy przyciskiem START na stronie USTAWIENIA terminala operatorskiego

Pompy zostang zalgczone pod nastepujgcymi warunkami:

- temperatura zywicy > 30 °C

- poziom zywicy i utwardzacza jest wiekszy od 5% pojemnosci zbiornikbw

- zawory przetgczajgce ustawione w pozycji ,na przelew”

- skasowane wszystkie alarmy

Po zatgczeniu pomp maszyna realizuje zadane parametry ustawiajac wilasciwe proporcje zywicy i
utwardzacza. Na terminalu wyswietlany jest komunikat MIESZANIE

W przypadku ustawienia maksymalnych parametrow impregnacji tj.: szerokosci tkaniny 1000+1300mm
wydajnosci 1000+12009/m2 ciSnienie zywicy wytwarzane przez pompe moze przekroczy¢ dopuszczalne
wartosci. Spowoduje to wytgczenie pomp. W takim przypadku nalezy ustawi¢ znacznie nizsze parametry
impregnacji, zalgczy¢ pompy i odczeka¢ kilkanascie minut przed powtérnym ustawieniem wiekszych wartosci.
Gdy zadane proporcje oraz wydajnos¢ zostang uzyskane na terminalu wyswietli sie, w zaleznosci od
wybranego trybu pracy, komunikat GOTOWY DO IMPREGNACJI lub GOTOWY DO DOZOWANIA.

4. Jezeli wybrano tryb IMPREGNACJA nalezy utozy¢ na stole folie oraz tkanine przeznaczong do impregnaciji.
5. Przykreci¢ do gtowicy rurke miksera statycznego wraz z koAcowka.
5.3 Impregnacja

Rozpoczecie impregnacji jest mozliwe po nacisnieciu przycisku START na stronie giéwnej terminala. Warunki
do rozpoczecia impregnacji sg nastepujgce:

- terminal wyswietla komunikat GOTOWY DO IMPREGNACJI

- ci$nienie powietrza = 4 bar

- skasowane wszystkie alarmy

Po nacisnieciu przycisku START i potwierdzeniu w osobnym okienku, ktére ukazuje sie na ekranie maszyna
wykonuje nastepujgce czynno$ci:

- serwonaped glowicy ustawia sie na pozycje wyjsciowg

- otwarte zostajg zawory umozliwiajgce przeptyw utwardzacza oraz zywicy do rurki miksera

- po odczekaniu 3s serwonaped rozpoczyna prace i jednocze$nie uruchamiany jest naped przenosnika
tadmowego stotu.

Proces impregnacji mozna zatrzymac naciskajgc przycisk STOP. Powoduje to zamkniecie zaworéw, powr6t
glowicy do pozycji wyjsciowej oraz zatrzymanie napedu stotu. Nacisniecie przycisku STOP 0.5m wydtuza
prace napedu stotu az do przesuniecia sie tasmy o ok. 0,5m.

W trakcie impregnacji mozliwa jest zmiana szerokosci tkaniny oraz wydajnosci. Pozostale parametry sag
zablokowane.

5.4 Dozowanie

Jezeli wybrano tryb pracy DOZOWANIE na stronie gtownej terminala okienko wyboru szerokosci tkaniny
zostanie zastgpione okienkiem umozliwiajgcym wprowadzenie tgcznej ilosci miksu zywicy i utwardzacza
wydanej przez maszyne

Warunki rozpoczecia dozowania sg takie same jak w przypadku impregnaciji.

Po nacisnieciu przycisku START zostajg otwarte zawory lecz serwonaped gtowicy oraz naped stotu pozostajg
wyltgczone. Po odmierzeniu zadanej ilosci zawory zostajg zamkniete. Operator w kazdej chwili moze przerwaé
dozowanie po nacisnieciu przycisku STOP.

UWAGA: Po naci $nieciu przycisku START zawory otwieraj g sie bez wzgledu na poto zenie glowicy.
Glowica nie wraca automatycznie do pozycji wyj  $ciowej tak jak w przypadku impregnacji.

Czas dozowania zadanej porcji zalezy od ustawionych parametréw i tak np. dla szerokosci tkaniny 1000mm i
wydajnosci 8009/m2 przeptyw wynosi 2000g/min, wiec czas dozowania 1kg wyniesie ok. 30s.
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5.5 Skos.

W przypadku impregnacji zwezajgcego sie odcinka tkaniny w formie trapezu réwnobocznego mozliwe jest
wigczenie funkcji stopniowej redukcji szerokosci impregnacji.

Aby zatagczy¢ funkcje skosu nalezy na stronie PARAMETRY terminala wstawi¢ dilugosé impregnowanego
odcinka tkaniny oraz szerokos¢ koncowa. Wartos¢ szerokosci poczgtkowej ustawia sie na stronie gtéwnej
terminala. Parametry skosu mozna ustawi¢ tylko przed rozpoczeciem procesu impregnaciji. Po uruchomieniu
impregnacji maszyna wykonuje zadany skos i pracuje dalej z szeroko$cig koncowg skosu. Zatrzymanie
impregnacji jest mozliwe za pomocg przyciskow STOP.

6. Stany awaryjne i nieprawidiowo s$ci w dziataniu maszyny

Przekroczenie dopuszczalnych parametrow lub wystgpienie nieprawidtowosci w pracy maszyny
sygnalizowane sg za pomocg ciggtego sygnatu dzwiekowego oraz wyswietleniem na terminalu komunikatu
ALARM. Jednoczesnie praca maszyny jest przerywana. Przyczyne alarmu mozna odczytaé na stronach
dostepnych po nacisnieciu przycisku ALARMY. Pojawienie sie znaku ! w prawej kolumnie tabeli identyfikuje
zaistniate nieprawidtowosci. Terminal wyswietla znak ! nawet jezeli ustgpita przyczyna, ktéra go wywotata.
Przycisniecie przycisku KASOWANIE powoduje wyswietlenie znaku OK. Jezeli usterka trwa nadal skasowanie
alarmu nie jest mozliwe. W takim przypadku nie jest takze mozliwe ponowne zatgczenie maszyny.

Wykaz alarmOw przedstawia ponizsze zestawienie:

Przycisk ,Stop awaryjny” WCISNIETY

Poziom zywicy w zbiorniku <5%

Poziom utwardzacza w zbiorniku <5%

Temperatura zywicy < 30°C.

Tolerancja wydajnosci >4%

Co oznacza, ze wartos¢ wydajnosci w trakcie trwania impregnacji lub dozowania w sposéb trwaty

przekroczyta +4% wartosci zadanej.

6. Tolerancja proporcji utwardzacza do zywicy >4%
Co oznacza, ze wartos¢ proporcji utwardzacza do zywicy w trakcie trwania impregnacji lub dozowania w
sposob trwaly przekroczyta +4% wartosci zadanej.

7. Cisnienie utwardzacza > 10bar

8. Cisnienie zywicy > 18bar

9. Najechane wylgczniki krancowe serwonapedu

10. Falownik pompy zywicy ZABLOKOWANY

11. Falownik pompy utwardzacza ZABLOKOWANY

12. Falownik napedu stotu ZABLOKOWANY

13. Serwonaped gtowicy ZABLOKOWANY

14. Zawory wyboru utwardzacza NIE PRZELACZYLY

15. Zawory ,Impregnacja-przelew” NIE PRZELACZYLY

16. Uszkodzenie przetwornikéw pomiarowych
Dotyczy czujnikéw pomiaru napetnienia zbiornikow H-Z, H-U1, H-U2, czujnikdéw ci$nienia zywicy i
utwardzacza P-Z, P-U oraz przetwornika TBD dla sondy Pt100 pomiaru temperatury w zbiorniku zywicy

17. Brak impulséw z przeptywomierza zywicy

18. Brak impulséw z przeptywomierza utwardzacza

SAE A

Niezaleznie od sygnalizacji alarméw w dolnej czesci pola informacyjnego na stronie gtéwnej mogag by¢
wyswietlane komunikaty pomocnicze majgce charakter ostrzezen. Dotyczg one nieprawidlowosci, w
przypadku ktérych dalsza praca lub uruchomienie maszyny jest mozliwe. Nalezy jednak w mozliwie krétkim
czasie usungc ich przyczyne. Komunikaty te sg nastepujgce

1. BRAK CISNIENIA POWIETRZA

2.TEMPERATURA ZYWICY >50st.C

3. NISKIE CISNIENIE ZYWICY

4. NISKIE CISNIENIE UTWARDZACZA

5. NISKI POZIOM ZYWICY — wypetnienie zbiornika zywicy spadito ponizej 15%

6. NISKI POZIOM UTWARDZACZA — wypetnienie zbiornika utwardzacza spadto ponizej 15%

Zestawienie wybranych niesprawnosci wraz z sugestiami dotyczacymi przyczyn i sposobow ich usuniecia
zawiera ponizsza tabela.
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OBJAWY

MOZLIWA PRZYCZYNA

SPOSOB USUNIECIA

Wystgpienie alarmu ,Poziom
zywicy lub utwardzacza w
zbiorniku <5%”

pomimo napetnienia zbiornika
lub niezgodny ze stanem
rzeczywistym odczyt poziomu
na terminalu

1. Zatkany doptyw do
czujnika
2. Uszkodzony czujnik

1.Wykreci¢ odpowiedni czujnik ze zbiornika
2.Wyczysci¢ kanat doprowadzajgcy, wyczyscic¢
czujnik.

Jezeli czyszczenie nie przyniesie
nalezy wymieni¢ czujnik na nowy

rezultatu

Wystgpienie alarmu
~1emperatura zywicy <30°C

1.Wlanie duzej ilosci
chlodnej zywicy
2.Wylgczone
F4,F5
3.Uszkodzone termowenty-
latory TW1, TW2
4.Uszkodzony czujnik lub

przetwornik temperatury

bezpieczniki

1.Sprawdzi¢ stan bezpiecznikéw

2.0tworzy¢ tylng ostone zbiornika zywicy
sprawdzi¢ dziatanie termowentylatoréw. Przy
wigczonym zasilaniu i temperaturze mniejszej
niz 30°C oba termowentylatory powinny
pracowac

3.Zmierzyé niezaleznym termometrem
temperature zywicy w zbiorniku. Jezeli jest
niezgodna z pomiarem na terminalu
uszkodzony moze by¢ czujnik Pt100

Wystgpienie alarmu

.Tolerancja wydajnosci lub
proporcji zywicy i utwardzacza
>4%"

1.Niska temperatura zywicy
np. wskutek uszkodzenia
ogrzewania weza zywicy
2.Utrudniony przeptyw
pomiedzy pompg a gtowicg
3. Zbyt duza zmiana
parametréw impregnacji
(szerokosci lub wydajnosci)
w trakcie pracy maszyny

1.Sprawdzi¢ obwdd ogrzewania weza zywicy
(wylaczony bezpiecznik F8, przerwany drut
oporowy oplatajacy waz)

2.Sprawdzi¢ czy temperatura w zbiorniku ma
zblizong warto$¢ do wyswietlanej na terminalu

3.Wyczysci¢ filtr  zywicy i utwardzacza,
wyczysci¢ przeptywomierze

Wystgpienie alarmow
,Cisnienie zywicy >18bar” lub
»Cisnienie utwardzacza >10bar

1.Ustawiona duza wydaj-
nosé maszyny.

2.Utrudniony przeptyw po-
miedzy pompg a gtowicg

1.Ustawienie mniejszej wydajnosci odczekanie
kilkanascie minut i ponowne zwiekszenie
wydajnosci.

2.Wyczysci¢  filtr  zywicy i
wyczyscié przeptywomierz

utwardzacza,

Wystgpienie alarmu
.Najechane wylgczniki
cowe serwonapedu”

kran-

Wozek z glowicg znajduje
sie w skrajnym potozeniu
lewym lub prawym. Jezeli
stalo sie to podczas pracy
serwonapedu przyczyna
moze byé  uszkodzenie
uktadu wzmacniacza MRC

1.Przesunagé recznie glowice tak aby byta
oddalona od skrajnego potozenia minimum
3cm

2.Skasowac alarm na terminalu

3.Zatgczyé serwonaped w trybie serwisowym i
sprawdzi¢ jego dziatanie zaczynajgc od malej
szerokosci

Wystgpienie alarmu
~Serwonaped zablokowany”

1.Wylgczony bezpiecznik F6
2.Uszkodzenie mechaniczne
lub blokada mechanizméw
serwonapedu

3.Uszkodzenie wzmacniacza
lub silnika

4.Przekroczone dopuszcza-
Ine parametry pracy
serwonapedu

1.Sprawdzi¢ stan bezpiecznika

2.Sprawdzi¢ stan prowadnicy liniowej, stan
paska napedowego

3.Przy wylgczonym napieciu zasilania recznie
przesuwa¢ glowice. Opér stawiany przez
woézek nie powinien przekracza¢ 20N
réwnomiernie wzdtuz calej dlugosci
4.Skasowac alarm na terminalu

5.Zatgczyé serwonaped w trybie serwisowym i
sprawdzi¢ jego dziatanie zaczynajgc od malej
szerokosci
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OBJAWY MOZLIWA PRZYCZYNA SPOSOB USUNIECIA
Wystgpienie alarmu 1.Wylgczone  bezpieczniki | 1.Sprawdzi¢ stan bezpiecznikow
»Falownik zywicy lub F1,F2 2.Skasowac alarm na terminalu

utwardzacza zablokowany”

2.Przekroczone dopuszcza-
Ine parametry pracy falow-
nika

3.Uszkodzenie mechaniczne
lub blokada w obrebie pomp
lub motoreduktoréw
4.Uszkodzenie falownika lub
silnika

3.Zalgczy¢ pompy. Jezeli alarm powtodrzy sie
sprawdzi¢ stan motoreduktora oraz pompy

Wystgpienie alarmu
~Falownik napedu
zablokowany”

stotu

1.Wylgczony bezpiecznik F3
2.Przekroczone dopuszcza-
Ine parametry pracy falow-
nika

3.Uszkodzenie mechaniczne
lub blokada w obrebie
przenosnika tasmowego
4.Uszkodzenie falownika lub
silnika

1.Sprawdzi¢ stan bezpiecznika

2.Sprawdzi¢ czy tasma lub waty napedowe nie
sg zablokowane mechanicznie

3.Skasowac alarm na terminalu

4.Zatgczy¢ naped stotu

5.Jezeli naped pracuje sprawdzi¢ predkosc
przesuwu tasmy. Powinna wynosié¢ 2,5m/min

Wystgpienie alarmoéw

»Zawory wyboru utwardzacza
nie przetgczyty” lub

»Zawory impregnacja/przelew
nie przetgczylty

1.Brak lub za niskie ci$nienie
powietrza

2.Uszkodzenie lub blokada
mechaniczna sitownikéw

3. Przerwa w obwodzie
elektrycznym sitownika
4.Uszkodzenie w uktadzie
sterowania

1.Sprawdzi¢ wartos¢ cisnienia (>3bar)
2.Sprawdzi¢ recznie dziatanie sitownikéw
przetagczajac pokretta znajdujgce sie na
korpusie sitownika

3.Sprawdzi¢ stan kabli, wtyczek, przewodow
cisnieniowych podtaczonych do sitownika

Wystgpienie alarmu
»Awaria przetwornikéw
pomiarowych”

1.Przerwa w  obwodzie
elektrycznym czujnika
2.Uszkodzenie czujnika

1.Sprawdzi¢, ktérego czujnika dotyczy alarm.
Czujnik identyfikuje kod awarii wyswietlany na
terminalu

2.Sprawdzi¢ stan kabla i wtyczki podtgczonych
do czujnika

3.Wymieni¢ czujnik (lub przetwornik jezeli
alarm dotyczy pomiaru temperatury)

Wystgpienie alarmow

.Brak impulséw z przeply-
womierza zywicy lub
utwardzacza”

1. Brak przeptywu

2.Blokada mechaniczna
przeptywomierza
3.Uszkodzenie
mierza

przeptywo-

1.Skasowac alarm na terminalu

2.Zdjac przednie ostony jednostki dozujgcej
3.Zatgczyé pompy i obserwowac czy pulsuje
z6lta dioda na przeptywomierzu. Brak
pulsowania lub pulsowanie bardzo
nieregularne swiadczy o braku przeptywu lub
zablokowaniu mechanizmoéw wewnetrznych
4.Sprawdzi¢ czy pompa pompuje obserwujgc
strumien przelewu w zbiornikach. Jezeli brak
przeptywu lub przeptyw jest nieregularny
przyczyng moze byc¢ np. zatkanie filtru
5.Zatrzyma¢ pompy wyczysci¢ filtr
zdemontowac i wyczysci¢ przeptywomierz

oraz
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OBJAWY MOZLIWA PRZYCZYNA SPOSOB USUNIECIA
Pojawienie  sie  komunikatu | 1.Uszkodzene przekazniki | 1.Sprawdzi¢ lub wymieni¢ przekazniki K9, K10
~1remperatura zywicy >50°C K9, K10 2.Zmierzy¢ niezaleznym termometrem

2.Uszkodzony czujnik Pt100
lub przetwornik temperatury
TBD

temperature zywicy w zbiorniku. Jezeli jest
znacznie nizsza od 50°C uszkodzony moze
by¢ czujnik lub przetwornik pomiarowy

Pojawienie sie komunikatu
,Niskie cisnienie zywicy
utwardzacza”

lub

1.Nieszczelnosé
pompg a gtowicg
2.Zatkany czujnik cisnienia

pomiedzy

1.Sprawdzi¢ stan rurociggow
2.Wykreci¢ czujnik i wyczyscic
doprowadzajgcy, wyczyscié czujnik

kanat

UWAGA: Je zeli proponowane w powy 2zszym zestawieniu dziatania nie przynios

g rezultatu lub nie s g

mozliwe do wykonania przez stu zby utrzymania ruchu, a tak ze w przypadku jakichkolwiek innych

probleméw z prac g maszyny prosimy o kontakt z naszym serwisem (033 8

7. Obstuga terminala operatorskiego

7.1 Strona gtéwna

103716).

Terminal operatorski posiada ekran monochromatyczny z matrycg dotykowg o przekatnej 5,7". Wszelkie
czynnosci takie jak naciskanie przyciskow, wprowadzanie danych mozna wykonaé¢ palcem jednak zaleca sie
stosowanie specjalnego ,otéwka” bedgcego na wyposazeniu maszyny,

Po zalgczeniu napiecia zasilania terminal wyswietla strone gtéwng o nastepujgcym wyglgdzie:

POMPY
ZATRZYMANE

Szerokose mm

800

Wydajnosé:

Zywica:

Utwardzacz 1 : H= 27 %

0 gm2

H= 456 % P=

P=

Proporcje:

0,0 bar
0,0 bar

0:100
T=27,4°C

I PARAMETRY . ALARMY .USTAWIENIAI

Strona zawiera nastepujgce elementy:

1. Pole informacyjne na ktérym wyswietlane sg komunikaty o biezacym stanie maszyny
Mozliwe sg nastepujgce komunikaty:
POMPY ZATRZYMANE - maszyna nie pracuje
MIESZANIE — po zalgczeniu pomp oczekiwanie na ustalenie sie zadanej wydajno$ci i proporciji
GOTOWY DO IMPREGNACJI — zadana wydajnos¢ i proporcje zostaty osiggniete w trybie ,impregnacja”
GOTOWY DO DOZOWANIA - zadana wydajno$¢ i proporcje zostaty osiggniete w trybie ,dozowanie”
IMPREGNACJA — proces impregnacji zostat rozpoczety

DOZOWANIE - proces dozowania zostat rozpoczety

KONIEC IMPREGNACJI — komunikat ten wyswietla sie po nacisnieciu przycisku STOP az do powrotu
glowicy do pozycji wyjsciowej

WYSUWANIE - komunikat ten wyswietla sie po nacisnieciu przycisku STOP 0,5m az do zatrzymania
napedu stotu
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W dolnej czesci pola informacyjnego moga byé wyswietlane komunikaty pomocnicze majgce charakter
ostrzezen. Poprzedzone sg symbolem trdjkgta z pulsujgcym znakiem ! w $rodku. Mozliwe sg nastepujace
komunikaty:

BRAK CISNIENIA POWIETRZA - ci$nienie w sieci sprezonego powietrza spadnie ponizej 3 bar
TEMPERATURA ZYWICY >50st.C - nadmierny wzrost temperatury w zbiorniku zywicy mogacy $wiadczyé
0 uszkodzeniu uktadu kontroli temperatury

NISKIE CISNIENIE ZYWICY — po zalgczeniu pomp nie wzrasta ci$nienie za pompg zywicy co moze byé
spowodowane rozszczelnieniem rurociggu lub uszkodzeniem badz zatkaniem czujnika ci$nienia

NISKIE CISNIENIE UTWARDZACZA — po zatgczeniu pomp nie wzrasta ci$nienie za pompa utwardzacza co
moze by¢ spowodowane rozszczelnieniem rurociggu lub uszkodzeniem bgdz zatkaniem czujnika cisnienia
NISKI POZIOM ZYWICY — poziom w zbiorniku zywicy spadt ponizej 15%

NISKI POZIOM UTWARDZACZA - poziom w zbiorniku utwardzacza spadt ponizej 15%

ALARM - komunikat ten pojawia sie gdy wystgpig nieprawidtowosci uniemozliwiajgce dalszg prace maszyny
. Pole odczytu biezgcych parametréw impregnacii:

- Wydajno $¢ czyli ilo$¢ nakiadanej zywicy na metr kwadratowy tkaniny

- Proporcje utwardzacza do zywicy

- H poziom zywicy i utwardzacza w zbiornikach

- P cisnienia mierzone za pompami zywicy i utwardzacza

- T temperatura w zbiorniku zywicy

. Przyciski START, STOP, STOP 0,5m umozliwiajgce zalgczenie lub zatrzymanie procesu impregnacji
Przycisk START jest aktywny po uruchomieniu pomp utwardzacza i zywicy oraz osiggnieciu zadanej
wydajnosci i proporcji. Jego nacisniecie powoduje wyswietlenie okienka potwierdzenia

NAPEWNO ZALACZYC ?

TAK NIE ‘

Nacisniecie przycisku TAK powoduje uruchomienie serwonapedu gtowicy, napedu przenosnika tasmowego
stotu oraz otwarcie zaworéw w glowicy.

Przycisk STOP zatrzymuje réwnoczesnie prace serwonapedu gltowicy oraz napedu stotu. Zamkniete zostajg
takze zawory w gtowicy.

Przycisk STOP 0,5m zatrzymuje prace serwonapedu gtowicy. Naped stolu zatrzymuje sie po przesunieciu
tkaniny o ok.0,5m. Zawér w gtowicy zostaje zamkniety réwnoczesnie z zatrzymaniem serwonapedu.

. Przycisk Szeroko §¢ mm umozliwiajgcy wprowadzenie szeroko$ci impregnowanej tkaniny w [mm]

. Przyciski umozliwiajgce przejécie do pozostatych stron terminala.

PARAMETRY - strona umozliwiajgca nastawy parametrow impregnaciji

ALARMY - strony zawierajgce wykaz nieprawidtowosci w dziataniu maszyny

USTAWIENIA — strony, na ktérych mozna sterowac pracg poszczegoélnych podzespotéw maszyny

W przypadku wybrania trybu DOZOWANIE strona gtéwna przybiera nastepujagcy wyglad

START| _ POMPY
ZATRZYMANE

Tlosd w [g]

500 A ALARM

llosé wydana: 09 Proporcie: 0:100

Zywica: 45 % P= 0,0 bar T=27.4°C
Utwardzacz1 : H= 27T % P= 0,0 bar

I PARAMETRY . ALARMY .USTAWIENIAI
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W okienku, w ktérym poprzednio mozna bylo ustawia¢ szerokosé¢ tkaniny teraz mozna wprowadzi¢ zgdang
ilos¢ dozowanych komponentéw.

7.2 Strona PARAMETRY

Po nacisnieciu na stronie gtéwnej przycisku PARAMETRY wyswietlana jest nastepujgca strona:

Wydajnosé miksu w [g/m2] 8

=4
=

Proporcje Zywicy do utwardzacza 100:

HOE

Gestosé zywicy w [g/l] 1160

!

Gestosé utwardzacza 1w [g/l]  AKTYWNY 960

Gestosc utwardzacza 2w [g/]] 980
SKOS Dlugos¢ tkaniny w [m]
RESET Szerokosc konhcowa w [mm]

LICZNIKI

Na tej stronie mozna wprowadzi¢ aktualne parametry procesu impregnacji przez nacisniecie na okienko
wyswietlajgce wybrany parametr. Nacisniecie powoduje wyswietlenie sie na ekranie klawiatury numerycznej,
za pomocg ktérej mozna wprowadzi¢ nowg wartos¢. Nacisniecie na klawiaturze przycisku ENTER zatwierdza
zmiane, natomiast nacisniecie przycisku ESC powoduje opuszczenie trybu wprowadzania i pozostawienie
poprzedniej wartosci.

UWAGA: Po rozpocz eciu impregnacji (lub dozowania) modyfikacja paramet row nie jest mo zliwa (nie
dotyczy wydajno $ci).

Przycisk SKOS RESET pozwala na wyzerowanie wprowadzonych wartosci dla specjalnej funkcji impregnacii
tkaniny o zmiennej szeroko$ci.

Przycisk INFO otwiera strone zawierajgcg skrétowg informacje dotyczacg wprowadzania danych

I

i

Przycisk LICZNIKI powoduje przejscie do strony zawierajgcej liczniki zuzycia poszczegélnych komponentow.

LICZNIKI ZUZYCIA KOMPONENTOW

Licznik zywicy |476 ks KASOWANIE

Licznik utwardzacza 1 235 kg KASOWANIE

Licznik utwardzacza2| 21 kg KASOWANIE

R

Nacisniecie przycisku KASOWANIE zeruje licznik.

Przyciski 4 pozwalajg na powro6t do strony gtéwne;j.
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7.3 Strona ALARMY

Po nacisnieciu na stronie gtéwnej przycisku ALARMY wyswietlana jest nastepujgca strona:

Przycisk "Stop Awaryjny" |

Poziom Zywicy w zbiorniku OK
Poziom utwardzacza w zbiorniku OK
Temperatura zZywicy 0] 4
Tolerancja wydajnosci 0K
Tolerancja proporcji utwardzacza do Zywicy OK
Cisnienie utwardzacza QK
Cisnienie Zywicy 0] 4
Wylaczniki krancowe serwonapedu OK

Kolejna strona wyswietlana jest po nacisnieciu przycisku lII

Falownikpompy Zywicy OK
Falownikpompy utwardzacza OK
Falowniknapedu stotu QK
Serwonaped glowicy QK
PolozZenie zaworowwyboruutwardzacza OK
Polozeniezaworowimpregnacja/przelew OK
Przetworniki pomiarowe kod awarii: 000000 | QK
Przeplywomierz zywicy BRAKIMPULSOW !

Przeplywomierz utwardzacza OK

Kasowanze[ S mro

Oznaczenia przyjete w tabelkach:
OK - stan prawidtowy, umozliwia prace maszyny
| - stan awaryjny blokuje prace maszyny
Przycisk KASOWANIE kasuje alarmy tzn. zamiast znaku ! pojawia sie OK. Jest to mozliwe tylko w przypadku
gdy przyczyny awarii zostaty usuniete.

UWAGA: Praca maszyny jest mo zliwa po usuni eciu przyczyn awarii i skasowaniu wszystkich symboli

Przycisk INFO otwiera strone zawierajgcg skrétowg informacje dotyczaca wprowadzania danych

Przyciski 4 | pozwalajg na powr6t do strony gtéwne;.
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7.4 Strona USTAWIENIA

Po nacisnieciu na stronie gtéwnej przycisku USTAWIENIA wyswietlana jest nastepujgca strona:

WYBOR TRYBU PRACY

START POMPY sSTOP
IMPREGNACJA-
IMPREG
NACIA -DOZOWANIE DYZOWANIE
1 WYBOR UTWARDZACZA 2
START NAPED STOLU sTOP

R

na

Strona ta umozliwia wykonanie nastepujgcych czynnosci:

1. Zalaczenie lub wylgczenie pomp zywicy i utwardzacza

2. Wyhbor trybu pracy maszyny IMPREGNACJA LUB DOZOWANIE

3. Wybdr zbiornika, z ktérego pobierany bedzie utwardzacz (mozliwy jedynie przed uruchomieniem pomp)
4. Uruchomienie napedu przenos$nika tasmowego na stole impregnacyjnym

Kolejna strona wys$wietlana jest po nacisnieciu przycisku |I|

TRYE SERWISOWY

ZALACZONY | SERWONAPED GLOWICY WYLACZONY
IMPREG PRZELACZANIE PRZELEW
“NACIA ZAWOROW

R

INFO

Na stronie tej mozna uruchomi¢ serwonaped gtowicy oraz zawory w jednostce dozujgcej w celu sprawdzenia
poprawnosci ich dziatania bez koniecznosci uruchamiania catego procesu impregnaciji. Przyciski obu funkcji
sg aktywne tylko w przypadku gdy pompy zywicy i utwardzacza sg wylgczone.
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Przycisk INFO otwiera strone zawierajgcg skrétowg informacje dotyczacg uruchamiania procesu impregnacji i
zalgczania poszczeg6Ilnych podzespotéw.

8. Eksploatacja i konserwacja

Dla zapewnienie prawidlowej i bezawaryjnej pracy maszyny przez diugi okres czasu, konieczne jest
spetnienie nastepujgcych warunkéw:

- utrzymywanie w czystosci glowicy nalewajgce;j
- utrzymywanie w czystosci terminala operatorskiego (nie dopuéci¢ do dostania sie zywicy pod folie

zabezpieczajgca)

— nie podnoszenie obu klap nad zbiornikami jednoczesnie aby nie dopusci¢ do dostania sie utwardzacza do
zbiornika zywicy lub zywicy do zbiornika utwardzacza

- wytgczanie napiecia zasilajgcego wytgcznikiem gtdwnym w okresach gdy przewiduje sie, ze maszyna
diuzszy czas nie bedzie pracowa¢ (po wylgczeniu wylgcznika gtdwnego podgrzewanie zywicy jest

utrzymywane)

— nie dopuszczenie do zabrudzenia zywicg tasmy przenosnika oraz watéw napedowych
— drzwi szafy sterowniczej oraz ostony boczne jednostki dozujgcej muszg by¢ zamkniete w czasie pracy i

postoju

- dokonywanie przeglagdéw okresowych maszyny zgodnie z ponizszg tabelg

Przeglad codzienny

- czyszczenie i mycie acetonem glowicy nalewajace;j

- wytarcie jednostki dozujgcej, tasmy przenosnika, watéw napedowych
- wytarcie prowadnicy liniowej serwonapedu

- wymiana, w razie potrzeby, folii zabezpieczajgcej terminal operatorski

Przeglad tygodniowy

- smarowanie gtowicy nalewajacej

- przesmarowanie za pomocg smaru Isoflex Topas NCA 52 lub
odpowiednika drgzkéw prowadzacych prowadnicy liniowej

- wylanie nagromadzonej zywicy i utwardzacza z pojemnikow pod pompami
dozujgcymi

- sprawdzenie utozenia tasmy przenosnika na stole. W razie znacznego
przesuniecia do brzegu stotu ustawienie jej na srodku i skorygowanie
naciggu.

- sprawdzenie doktadnosci dozowania za pomocg nastepujgcego testu:
1. Ustawienia wydajnosci, proporcji, szerokosci dowolne
2. Wybraé tryb pracy DOZOWANIE
3. Ustawic ilos¢ miksu na 2000g
4. Dozowaé zywice A i utwardzacz B do dwéch niezaleznych naczyn
5. Sprawdzi¢ wage obu sktadnikéw
Wynik testu nalezy uznac¢ za pozytywny jezeli
Sumaryczna waga (A+B) rézni sie od 2000g nie wiecej niz o +40g
Proporcja (B:A)[100 nie rézni sie od zadanej wiecej niz +1
Szybki test:
Odmierzy¢ do jednego naczynia za pomocg funkcji DOZOWANIE 5009
miksu. Waga odmierzonej porcji nie powinna sie r6zni¢ od 500g wiecej niz
0 #10g

Przeglad miesieczny

- wyczyszczenie filtrow siatkowych zywicy i utwardzacza znajdujgcych sie za
pompami dozujgcymi
- usuniecie kondensatu wody z filtra zespotu przygotowania powietrza

Przeglad po trzech
miesigcach

- sprawdzenie szczelnosci wszystkich potgczeh hydraulicznych i
pneumatycznych wewnatrz i na zewnatrz jednostki dozujgcej

- wyczyszczenie wnetrza jednostki dozujgcej z kurzu i ewentualnych
naciekoéw zywicy i utwardzacza

- wyczyszczenie termowentylatoréw ogrzewajacych komore zbiornika zywicy

UWAGA: Niedotrzymanie opisanych powy zej warunkéw mo ze skutkowa €& skréceniem zywotno sci

podzespotéw maszyny i utrat g gwarancji.
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