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Chapter 1. Controls

Chapter 1
Controls

BICPUOO1 (Published) Book specs- Dates: 20100507 / 20100507 / 20100723 Lang: ENGO1 Applic: CP1

1.1. Single Stage Press Controls and Switches

1.1.1. Emergency Stop Switch (locking push button) pocument Bivuuooz]
One or more emergency stop switches (Figure 1) are provided on the device. When pressed, any
emergency stop switch removes power from the machine controls, stops the machine and locksin
the depressed (switch actuated, machine stopped) position. When safe to do so, turn the button
clockwise to unlock the switch. To resume operation, perform the device's normal startup

procedure.

Figure 1: Emergency Stop Switch

Stopped Position

Run Position
—

Notice : Press the emergency stop switch immediately in an emergency situation. This
disables the 3-wire circuit while maintaining power to the microprocessor controller.

Display or Action Explanation

This symbol represents the emergency stop switch in Milnor®
documents other than electrical wiring diagrams.

11.2. Main Switch Panel Controls for All Presses
The main switch panel (Figure 2) contains all controls necessary to operate the machine and

monitor automatic operation.

PELLERIN MILNOR CORPORATION




Chapter 1. Controls

Figure 2: Main Switch Panel with 12-button Keypad

Switch Panel Legend

Display

Keypad

Operator Sgnal lamp
Sgnal Cancel button
Sart button
Run/Program keyswitch
Emergency Sop button
Master switch

IOMmMOO®>

1.1.2.1. Display—The press display is shown in Figure 2. On some models a graphic display panel
replaces the alphanumeric display.

Display or Action Explanation

DOES PRESS HAVE Thisis how atypical display prompt is depicted in this manual.
A CAKE? 0=NO 1=YES

1.1.2.2. Keypad—The press keypad is 12 or 30 keys, depending on the model and the date of
manufacture.
Display or Action Explanation

ar Thisis how keypad entries are depicted. See the related section
(2) &=s(E) in document BICPUKO1 for a more detailed explanation.

1.1.2.3. Operator Signal lamp—The operator signal lamp illuminates when the press needs the
attention of an operator. This light may be accompanied by a flashing beacon near the top of the
press and an audible horn.
Display or Action Explanation

& Inthismanual, this symbol represents the operator signal lamp,
flashing beacon, and audible horn.

1.1.2.4. Signal Cancel switch—The signal cancel switch isamomentary pushbutton switch which
makes an input to the microprocessor controller to end the operator signal.

Display or Action Explanation
&  Thissymbol represents the signal cancel switch in this manual.

PELLERIN MILNOR CORPORATION



1.1.2.5.

1.1.26.

1.1.2.7.

1.1.2.8.

1.1.3.

Chapter 1. Controls

Start switch—When power is enabled through the master switch and all safety conditions are
met for the machine to run, this momentary pushbutton switch allows machine operation.
Pressing this switch closes contacts in relay CRS+, which remain closed as long as the three-wire
circuit isintact.

Display or Action Explanation
@  Thissymbol represents the start switch in this manual.

Run/Program keyswitch—The run/program keyswitch helps prevent unauthorized
programming by removing a microprocessor input required to modify the contents of the memory
on the microprocessor controller.

Display or Action Explanation

o This _wmbol represents the run/p(ogram keyswitch in the Run
position, as during normal operation. The key can only be
removed from the switch in this position.

Thissymbol represents the run/program keyswitch in the
Program position. Programming is typically performed by
laundry supervisors and managers.

Stop switch—The stop switch disables the 3-wire circuit and stops operation, but does not
remove power from the control system. Thisis the same function as the emergency stop switch,
but the stop switch resets immediately when the button is released. Operation of the emergency
stop switch is described more completely in Section 1.1.1.

Display or Action Explanation

This symbol represents the low air pressure indicator lamp in
this manual.

Master switch—The master switch controls power to the machine control circuit. When the
master switch is off, the entire control circuit is disabled, i.e., the microprocessor controller is not
powered.

Display or Action Explanation

This symbol represents the OFF position of the master switch in
Milnor® documents other than electrical wiring diagrams.

This symbol represents the ON position of the master switch in
Milnor® documents other than electrical wiring diagrams.

Stop/Fault Recovery Controls
This control plate contains a start switch, a fault recovery switch, and an emergency stop switch.

PELLERIN MILNOR CORPORATION

10



Chapter 1. Controls

Figure 3: Stop/Fault Recovery Controls

Control Panel

O

~1

B

&

Legend

@ A. Sartswitch (see Section
11.2.5)

B.  Fault Recovery switch
(see Section 1.1.5.2)

C. Emergency Stop switch
(see Section 1.1.1)

9

1.1.4. Reuse Pump Controls
The press controller turns the reuse pump on and off as needed. Use the Pump Off/Automatic
switch to prevent the pump from running.

Figure 4: Reuse Pump Controls

Control Panel

0

0110821 X

oe

Legend

A.  Pump Off/Automatic
switch
B.  Pump Running lamp

! C.  Pump Disabled lamp

1.1.4.1. Reuse Pump Off/Automatic switch—The pump off/automatic switch allows the
operator to disable the reuse pump, primarily for maintenance.

Display or Action

0
=
1.1.4.2. Pump Running lamp
Display or Action
©

Explanation
This symbol represents the Off—or disabled—switch position.
This symbol represents the Automatic operation switch position.

In this position, the controlled component operates under the
control of another component, usually the microprocessor.

Explanation

This symbol represents the Pump Running lamp in this manual.
The lamp isilluminated when the reuse pump is running.

PELLERIN MILNOR CORPORATION



1.1.43.

1.15.

1.15.1.

1.15.2.

1.1.6.

Chapter 1. Controls

Pump Disabled lamp

Display or Action Explanation
@ Thissymbol represents the Pump Disabled lamp in this manual.
The lamp isilluminated when the reuse pump did not run after
operation was commanded, which is an error condition. The
most common cause of this error is atripped reuse pump motor
overload.

Press is Loaded/Fault Recovery controls

Figure 5: Press Loaded/Fault Recovery Controls

Control Panel Legend
A.  PressisLoaded switch
/. B.  Fault Recovery switch
P =l

0

Press is Loaded switch—The pressis|oaded switch provides an input to the
microprocessor controller to indicate that the press contains aload and should prompt for cake
data.
Display or Action Explanation

&  Thissymbol indicates the pressisloaded switch in this manual.

Fault Recovery switch—Press this switch to tell the controller that you have corrected the
cause of the previous error.
Display or Action Explanation

«  Thissymbol represents the fault recovery switch in this manual.

Lamp Test switch (optional)

Certain equipment standards require this momentary pushbutton switch. When it is provided, it is
mounted near the main switch panel. When this switch is pressed, all indicator |lamps on the
switch panel areilluminated, allowing the operator to check for malfunctioning bulbs.

PELLERIN MILNOR CORPORATION
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Chapter 1. Controls

1.1.7. Gauge Cluster
The Milnor® single stage press is equipped with three gauges for monitoring pressures in the
hydraulic system. The arrangement of these gaugesis shown in Figure 7.

The gauges described here arefor maintenance pur poses only. See the service manual for
mor e details.

Figure 7: Gauge Cluster
Gauges Legend

A.  System pressure gauge
B. RamRelief pressure gauge
C. Can Relief pressure gauge

PELLERIN MILNOR CORPORATION
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Chapter 1. Controls

1.1.7.1. System Pressure Gauge—Thetop gauge is used for setting the idle pressure, pump
compensation pressure, first and second stage motor horsepower, proportional valve maximum
pressure, and system relief pressure.

1.1.7.2. Ram Relief Pressure Gauge—The middle gaugeis used to set the ram relief pressure and
second stage motor horsepower.

1.1.7.3. Can Relief Pressure Gauge—The lower gauge is used to set the can relief pressure.

— End of BICPUOO1 —

PELLERIN MILNOR CORPORATION
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2.1.

2.1.1.

>

2.1.2.

Chapter 2. Normal Operation

Chapter 2
Normal Operation

BICP1004 (Published) Book specs- Dates: 20100507 / 20100507 / 20100723 Lang: ENG01 Applic: CP1

Mark VI Press Operation for Plant Personnel

The normal operating mode of this machine is fully automatic. After the machineis set for
automatic operation, anew load and corresponding batch codes pass from the loading device to
the press each time the loading device (usually a CBW® tunnel washer) is ready to discharge and
the pressisready to receive. Before anew load is received, the cake of processed goodsis
discharged to a storage belt or the receiving shuittle, freeing the machine for the next load.

Start Here for Safety

This document is meant to remind you, the machine operator, of what is required to run this
machine safely and efficiently. Do not attempt to operate this machine before an experienced and
trained operator explains the procedure to you.

CAUTION : Multiple Hazards—Careless operator actions can kill or injure personnel,
damage or destroy the machine, damage property, and/or void the warranty.

CAUTION : Electrocution and Electrical Burn Hazards—Contact with electric power
can kill or serioudly injure you. Electric power is present inside the cabinetry unless the main
machine power disconnect is off.

» Do not unlock or open electric box doors.

* Know thelocation of the main machine disconnect and use it in an emergency to remove
all electric power from the machine.

» Do not service the machine unless qualified and authorized. Y ou must clearly understand
the hazards and how to avoid them.

Check Switch Settings

Display or Action Explanation
g  Check that the run/program keyswitchisat .

©  All emergency stop buttons must be unlatched and in the ready
position to allow machine operation.

@ /@  Checkthat the machine master switchisat @ .

PELLERIN MILNOR CORPORATION
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Chapter 2. Normal Operation

2.1.3. Starting the Press

Display or Action Explanation

@  Energizesthe press control circuit and silences the operator
alarm. Initialization begins.

Waiting for Can Full Initialization begins with the controller driving the can to the full
Down down position.

Waiting for Ram Full With the can fully down, the controller lifts the ram to the full up
Up position.

Waiting for Load If the machineis so equipped, the controller lowers the load
Chute Down chute.

Waiting for Load If the machineis equipped with aload door, the controller lowers
Door Down the load door.

Waiting for The controller lowers the discharge door.

Discharge Door Down
After the pressinitializes, the operator must confirm whether the pressis loaded.

Display or Action Explanation

Does the PRESS have
a cake?

0 Enter 0 (No) if the press can is empty. The press control waits
for asignal from the Miltrac system that aload isin the press.

1 Enter 1 (Yes) if power to the press was interrupted with aload in
the can. The press control will prompt for the correct Miltrac
datafor the goods, as shown in Figure 8.

Figure 8: Cake Data Entry Window for Press

Does the PRESS have a cake? 1
(@ = HNo =

Cake Data

Formul a:
Fress Code:
Ory Code:

lestination:
Customer: B@A7@
Goods Code: —-—-—
Height: 297
Cake Wumber: 35732
Single Cake: @
[B=Ho 1=Yes)

If the COINC conveyor has a cake (1=Yes), the controller may prompt the operator to confirm
cake data. The COINC conveyor returns to automatic operation after cake datais verified. If the
COINC is not loaded, the normal run display appears.

PELLERIN MILNOR CORPORATION
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Chapter 2. Normal Operation

Figure 9: COINC Loaded Prompt

Does the COINC have a cake? @A

(@ = HNo = Yes)

2.1.4. Using the Normal Run Display
In the normal automatic operating mode, the operator only needs to monitor the press for load
errors and ensure that the desired pressure is achieved. Figure 10 illustrates the important
elements of the display during normal operation, which are described in Section 2.1.4.1 through
Section 2.1.4.10.

Figure 10: Normal Run Display

Press Operating Legend

Formula number
Formula name

Current step number
Desired pressure in bar
Minimum time
Maximum press time
Current pressurein bar
Animation and graphing
D region

Message region
Display options help

C) 15 a3a @45

(™)
(=
IeMmMOUow>

@

o T
el B Y

2.1.4.1. Formula number—Valid formula numbers are 00 through 15. When the press receives a
batch, the Miltrac controller sends the press a formula number, along with other batch data. The
press executes the local formulathat corresponds to the number it receives from the Miltrac
controller.

2.1.4.2. Formula name—The formula nameis stored in the press controller and corresponds to the
formula number.

2.1.4.3. Current step number—~Press formulas usually include multiple steps, as when pressure is
gradually increased. The step number increments at the beginning of each step.

2.1.4.4. Desired pressure in bar—Thisfield displays the programmed membrane pressure for this
step, as measured in bar.
1 bar = 0.9872 atmosphere = 1 x 10° N/m? = 14.504 PSI
2.1.4.5. Minimum time —This timer begins counting down when the programmed membrane pressure

is achieved. The step ends when this timer reaches 0 unless the maximum press time is achieved
first.

PELLERIN MILNOR CORPORATION
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Chapter 2. Normal Operation

2.1.4.6. Maximum press time —Thistimer begins counting down when membrane pressurization
begins. The step ends when thistimer expires, even if the desired pressure has not been achieved.

2.1.4.7. Current pressure in bar—Thisfield displays the current membrane pressure.

2.1.48. Animation and graphing region—This display region shows an animation of the pressin
operation or aline graph of the membrane pressure.

» Press(F1) to display a graphic representation of the major press components. Each
component is outlined when the component is stationary, or solid blue when the component is
moving under power.

* Press to display a graph of membrane pressure. The graph always begins when the
operator presses(F2) and ends when the graph is replaced by the animation (when the
operator presses(F1)). The graph displays a maximum of two minutes before older values
scroll off the left side of the window. A new pressure reading is plotted about every half
second.

2.1.4.9. Message region—During normal operation, text messages such as machine states and error
conditions are displayed in this area.

2.1.4.10. Display options help—This part of the screen normally contains the list of optional display
data. Some elements of display data, especially the machine data and status displays, replace the
help text temporarily. Press to restore the help information.

— End of BICP1004 —

PELLERIN MILNOR CORPORATION
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Chapter 3. Manual Operation

Chapter 3
Manual Operation

BICP1006 (Published) Book specs- Dates: 20100507 / 20100507 / 20100723 Lang: ENG01 Applic: CP1

3.1. Manual Operation
The press normally powers up in Manual mode (Figure 11).

Figure 11: Manual Menu Display

Manual Menu

Perform evening shuldown, operate
rdividugl Teclions, ard wivw Lhe
stalus of microprocessor inputs.

lerfForm Cuvening Shutdown

Operate Individual Functions...

Uiew Status of Inputs...

Display or Action Explanation
accesses Manual mode from Automatic mode at any time

From the Manual menu, select Perform Evening Shutdown, Operate Individual Functions, or
View Status of Inputs as desired.

exits Manual mode and returns to Automatic mode

3.1.1. How to Adjust Display Brightness

Display or Action Explanation

(F1)  Fromthe Manual Menu display (Figure 11), this keystroke
increases the brightness of the display. Press repeatedly to make
the display progressively brighter.

(F2) Thiskeystroke decreases the brightness of the display, making it
darker. Press repeatedly to make the display progressively
darker.

PELLERIN MILNOR CORPORATION
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Chapter 3. Manual Operation

3.1.2. How to Manually Download Display Firmware

Display or Action Explanation

From the Manual Menu display (Figure 11), this keystroke
forces an update of the display firmware.

Notice [4]: Do Not Interrupt the Update Process—Do not
press any key or turn off power to the machine after beginning
the update process.
* If you interrupt the update process, special procedures
(described in the related section in document
BICWCMO01) may be required to return the machine to

service.

The controller automatically restarts when the firmware update
process ends.

3.1.3. How to View the Firmware Version

Display or Action Explanation

From the Manual Menu display (Figure 11), this keystroke calls
the Firmware Version display, shown in Figure 12.

Figure 12: Firmware Version Display

7——'

Displaw Firsware UVersion 418851

Compile Date: 12-S5cptember-2HEAT

Copur-iaht 28@4-288T Pellerin Milnor Corp.

______---lllllllllIlllllll

3.1.4. HOw to View the Software Version

Display or Action Explanation

From the Manual Menu display (Figure 11), this keystroke calls
the Copyright display, shown in Figure 13.

Figure 13: Copyright Display

Mark UI

Prcess Control

PELLERIN MILNOR CORPORATION
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3.15. Evening Shutdown Procedure [pocument BIcP1008]
The Perform Evening Shutdown selection from the Manual menu prepares the press for the

operator to turn off power. The Evening Shutdown procedure is outlined in Chart 1.

Figure 14: Typical Evening Shutdown Display
Fuening Shutdoun

Haiting for Ram at Unload Position

PELLERIN MILNOR CORPORATION
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Chapter 3. Manual Operation

Chart 1: Descriptive Chart for Evening Shutdown

Operator initiates | Thisis a selection on the Manual menu.

“Evening Shutdown”

Is the press configured

Go to A4

for aload door?

Is the “load door down”
input made?

Control lowers the load | Display shows “Waiting for Load Door Down.”
door

~~—~

. Is the can full down input
A4: made? Go to B1

Is the discharge door
down input made? Goto A7

Control lowers the | Display shows “Waiting for Discharge Door Down.”
discharge door

S~~~

N
Control lowers the ram. I Display shows “Waiting for Ram Down.”
~~
A9: Return to Manual menu.
=
Done.
Part B

. Is the “ram at unload”
Bl input made? Co to B3

Raise the ram until the | Display shows “Waiting for Ram at Unload Position.”
input is made.

~—~

. Is the can full up input
B3: made? Go to B5

YES

PELLERIN MILNOR CORPORATION
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Chapter 3. Manual Operation

Chart 1: Descriptive Chart for Evening Shutdown
NO

Raise the can. I Display shows “Waiting for Can Full Up.”

~—~

B5: Is thiglisncphue;r?neagggr full
NO
Raise the discharge I Display shows “Waiting for Discharge Door Full Up.”
door.
Run the belt for 15 I Display shows “Checking for Load on Belt.”
B7: seconds or until the

photoeye is blocked.

Is the photoeye input

Operator intervenes to Display shows “Clear Belt Eye Before
» clear error, then starts | Proceeding.” Operator presses Escape or
Sgnal Cancel to clear the error and
return to the Manual menu.

made (eye blocked)? over.

Control lowers the | Display shows “Waiting for Discharge Door Down.”

discharge door.

~~

Control lower the can.

<~

I Display shows “Waiting for Can Full Down.”

3.16. Operate Individual Press Functions
Use the Press Functions menu to manually operate the press and to perform maintenance tasks
according to the service and maintenance manual.

Figure 15: Press Functions Menu Screen

Press Functions

Ram and Can Ram Up/Down
Up/Down

Can Ups/Down Discharge
Door

Run Belt Pressurize
Ram

Load Chute and Track Belt
DNoor

Fun COINC Cycle Press

Up Down Next g5 Henu

PELLERIN MILNOR CORPORATION
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Chapter 3. Manual Operation

3.1.6.1. Operating the Ram and Can—This function raises or lowers the ram while forcing the

can down. The belt and the scoop must both be clear of goods when lowering the ram. Pump
pressureis not allowed to exceed 1500 psi while lowering the ram.

Figure 16: 1 Ram and Can Up/Down Screen
1 RPa Can |___|[::| S Doun

ull Up
Dot

Rai se hdlower

Display or Action Explanation

Raises the ram while driving the can down. The controller
displays“Ram Full Up” when the Ram Full Up input is made.

Lowers the ram while driving the can down. The controller
displays “Ram Full Down” when the Ram Full Down input is

made.

Note 1: The controller requires adelay of four seconds after commanding the ram down before the ram
can be commanded up.

Exits this page and returns to the Press Functions menu screen
(Figure 15).

3.1.6.2. Operating the Can—This function raises and lowers the can. The belt must be clear of

goods when moving the can down, and the scoop must be clear of goods when moving the can
up.
Figure 17: Can Up/Down Screen

2 Can Upfﬂgmﬁ

Inputs
2 Chute Full Lk =

La
0=

L

Display or Action Explanation

Raises the can by actuating the Can Up output if all safety
conditions are met. The controller displays “Can Full Up” when
the Can Full Up input is made.

Lowers the can by actuating the Can Down output if all safety
conditions are met. The controller displays “Can Full Down”
when the Can Full Down inputs are made.

Exits this page and returns to the Press Functions menu screen
(Figure 15).

PELLERIN MILNOR CORPORATION
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Chapter 3. Manual Operation

3.1.6.3. Running the Belt—This function opens the discharge door and runs the main belt forward
and backward. The ram must be above the Ram Inside Can position, the can must be raised fully.
The COINC runs when the belt is commanded to run forward if the COINC eyeis not blocked.

Figure 18: Run Belt Screen
3 Run Belt

Losd Chute

Display or Action

Explanation

Automatically raises the discharge door and runs the main belt
forward by actuating the Belt Forward output if all safety
conditions are met. If present, the discharge conveyor belt also
runs forward.

Automatically raises the discharge door and runs the main belt
backward by actuating the Belt Reverse output if all safety
conditions are met. The discharge conveyor belt, if present, does
not run when the main belt runsin reverse.

Exits this page and returns to the Press Functions menu screen
(Figure 15).

3.1.6.4. Operating the Load Chute or Load Door—This function raises and lowers the load

chute.

Figure 19: Load Chute and Door Screen

La
0=

L

Display or Action

-} |_|Z:].E|[j [::I']I__lt_ = |'_I D[::l[::lr'"

2 Chute Full Lk

Inputs

Explanation

Raises the load chute by actuating the Load Chute Up output.
The controller displays “Load Chute Full Up” when the Load
Chute Full Up input is made.

Lowers the load chute by actuating the Load Chute Down output.
The controller displays “Load Chute Full Down” when the Load
Chute Full Down input is made.

Exits this page and returns to the Press Functions menu screen
(Figure 15).

3.1.6.5. Running the Discharge Conveyor (COINC)—This function runs the inclined discharge
conveyor belt in the forward direction only. This belt will not run in the reverse direction.
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Figure 20: Run COINC Screen
5 Run COIMC

Lazd Chute Ful

Display or Action Explanation
Runs the discharge conveyor belt forward by actuating the Run
COINC output.

Exits this page and returns to the Press Functions menu screen
(Figure 15).

3.1.6.6. Operating the Ram—This function raises and lowers the ram, and provides data used in
testing and filling the press diaphragm. The belt and the scoop must both be clear of goodsto
lower the ram. Pump pressure is not allowed to exceed 1500 psi while lowering the ram.
Figure 21: Ram Up/Down Screen

& Fam Upfﬂgmﬁ

Losd Chute Fu
ad Chite

Load

Display or Action Explanation
Raises the ram by actuating the Ram Up output if all safety
conditions are met. The controller displays “Ram Full Up” when
the Ram Full Up input is made.

Lowers the ram by actuating the Ram Down output if all safety
conditions are met. The controller displays“Ram Full Down”
when the Ram Full Down input is made.

Exits this page and returns to the Press Functions menu screen
(Figure 15).

3.1.6.7. Operating the Discharge Door—This function raises and lowers the discharge door.

Figure 22: Discharge Door Screen

Display or Action Explanation
Opens the discharge door by actuating the Discharge Door Up
output.

Closes the discharge door by actuating the Discharge Door
Down output. The controller displays “Discharge Door Full
Down” when the Discharge Door Down input is made.

Exits this page and returns to the Press Functions menu screen
(Figure 15).

3.1.6.8. Pressurizing the Ram—This function pressurizes the ram. The scoop must be clear of
goods and the can must be fully down. Pump pressure is not allowed to exceed 1500 psi if the
ram is above the Ram Inside Can position.

PELLERIN MILNOR CORPORATION

26



Figure 23: Pressurize Ram Screen

8 Pressurize Eam

Inputs
osd Chute Full Lp *
Tt =

o
v
(=5

Display or Action

Pressure Transducer
PSI: xXXxXX

Proportional Valve
Counts: yyyy

3.1.6.9. Tracking the Belt

fingers or hands.

Chapter 3. Manual Operation

Explanation
Drives the ram and can down.

Value xxxx displays the hydraulic pump pressure in pounds per
square inch.

Value yyyy displays the counts representing the opening of the
proportional valve. Thisvalueis 4095 while the ramis
pressurizing, indicating that the proportional valveisfully open.

Exits this page and returns to the Press Functions menu screen
(Figure 15).

WARNING : Entangle and Sever Hazards—A running belt can entangle, crush, or sever

This function runs the belt forward to facilitate belt tracking and/or manual cake discharge. This
function starts only if the Can Full Up input is made.

1. The controller raisesthe ram to the full up position.
2. Thedischarge door begins opening when the Ram Inside Can input is made.
3. The belt begins running when the Ram Full Up input is made.

Figure 24: Track Belt Screen
9 Track Belt

Load Chute Full L

[n-utg

Display or Action

Explanation

Starts the Track Belt function. The belt runs until commanded to
stop.

Stops the Track Belt function.

Exits this page and returns to the Press Functions menu screen

(Figure 15).

Cycling the Press
CAUTION @: Machine Damage Hazards—Operating the press without aload can cause

unnecessary wear on machine components.
» Do not pressurize the ram without aload in the press unless necessary for troubleshooting.

This function operates the press through a complete pressing cycle. Before the cycle begins, the
two Can Full Down inputs must be made and the load scoop must be clear of goods.
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Figure 25: Cycle Press Screen

@ Cycle Press

[n-utg

Lazd Chute Full

Display or Action

Explanation
Starts the press cycle, as described below:

The ram descends past the Ram at Unload position, where it begins to pressurize.

The pump and proportional valves operate to pressurize the ram to the maximum pressure
based on the machine model.

3. Pressureisreleased.

The ram israised until the Ram Full Up input is made.

5. Thecyclerepeats.
(F3)

ENABLE RAM BREAK-IN?
0=N 1=Y

Stops the cycle.
Prompts to enable ram break-in.

Note 2: In normal operation the prefill valveisenabled 1 second
after the press controller commands the ram down. When ram
break-in is enabled, this delay is extended to 20 seconds.

Enter 1 when the pressisidle in this mode to enable Ram Break-
in, or enter O to disable the break-in feature.

If ram break-in is enabled, the user is prompted to re-enable ram
break-in every time the press control returns to automatic
operation. This prompt does not appear if ram break-inis
disabled. Ram break-in is automatically disabled when press
power is turned off.

Exits this page and returns to the Press Functions menu screen
(Figure 15).

3.1.7. View Status of Microprocessor Inputs
This selection allows the user to view the status of each microprocessor input. Each input is
identified by name and MTA connection. A + indicates the input is grounded; a— indicates the
input is open. Page O (Figure 26) displays the inputs for input/output board #1. Page 1 displays
the inputs for input/output board #2. Page 2 (Figure 27) displays the direct inputs to the
microprocessor board. Page 3 displays the inputs for input/output board #3 when the pressis
configured for Extra Data Pass. Page 4 displays the inputs for input/output board #4 when the
pressis configured for Allied Weight Inputs.
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Figure 26: Typical Inputs Display for Input/Output Board
Inputs on I/0 Board #1

Load

T Mot

— End of BICP10O06 —
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4.1.1.

Chapter 4. Correcting Errors

Chapter 4
Correcting Errors

BICP1TO03 (Published) Book specs- Dates: 20100507 / 20100507 / 20100723 Lang: ENGO1 Applic: CP1

Mark V Single Stage Press Error Messages

DANGER : Crush Hazard—Descending press ram will strike and/or crush anyone under it.
Ram can descend with power on or off.

» Ensure personnel are clear of the press before operating it in manual or automatic mode.
The ram may move automatically when certain controls are used, such aswhen @) is
pressed or cake datais entered.

» Know how to use factory-supplied emer gency stop switches and where they are located.

» Lock out/tag out power, lock ram up, and secure factory-supplied safety supportsin
place before crawling or reaching under the ram.

DANGER : Shock Hazard—Contact with high voltage electricity will kill or seriously
injure you. High voltage electricity is present in electrical devices on this machine whenever
external power is supplied, even if power switches are off.

» Lock out/tag out power at wall disconnect before opening any electrical control box or
accessing any other electrical component.

» Always employ the services of alicensed, qualified electrician when troubleshooting the
electrical system.

DANGER @: Crush Hazard—Devices in and above the press move without warning and can
entangle, crush or sever limbs on contact.

» Do not reach or lean into the press frame during operation.

» Lock out/tag out power before touching or reaching into assemblies in or above press
frame during service or maintenance.

» Ensure personnel are clear of the press and receiving conveyor before operating either
machine.

» Know how to operate factory-supplied emer gency stop switches and where they are
located.

» Close all press side doors and install guards before operating the press.
» Do not climb on press unless press power is locked out/tagged out.

Error Faults
When an error occurs, the display alternates between the normal automatic display and a brief
description of the malfunction.
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Read the safety manual beforetryingto correct any error. If you are unable to correct an
error or determine the cause of the error from the information in this section, call your dealer
service technician or the Milnor® factory for assistance.

Display or Action

EO0O1 CAN NOT FULLY
RATISED

EO02 CAN NOT FULLY
DOWN

E03 RAM NOT FULLY
RATISED

E0O4 RAM NOT DOWN
PRESS FAULT RECOVERY

EO6 EYE BLOCKED
PRESS FAULT RECOVERY

E0O8 RECEIVE FAULT
PRESS FAULT RECOVERY

EO0OS TRANSFER FAULT
PRESS FAULT RECOVERY

E10 SCOOP BLOCKED
PRESS FAULT RECOVERY

E11l NO GOODS IN CAN
PRESS FAULT RECOVERY

E12 RAM NOT AT
UNLOAD POSITION

E13 LOAD DOOR NOT
FULLY OPEN

Explanation

Indicates the can is not completely up. The error clears
automatically if the can full up input is made.

Indicates the can is not all the way down. The error clears
automaticaly if both can full down inputs are made.

Indicates the ram is not all the way up. The error clears
automatically if the ram full up input is made.

Indicates the ram did not clear the ramin can proximity switch,
suggesting that the ram did not move down. Pressing ., once
raises the ram. Press , again to lower the ram and return to
automatic operation.

Indicates that the discharge photoeye is blocked suggesting that
there are goods on the belt. The press cannot bring the can down
until thiseyeis cleared. Press , to return to automatic
operation.

This error applies to Miltrac loading only. Indicates Miltrac
transfer was aborted by the loading device. This usually occurs
when the operator powers off the tunnel after it has committed to
transfer, but before the transfer has taken place. Pressing . or
«— Clearsthe error and puts the press in manual mode.

This error appliesto Miltrac discharge only. Indicates the
receiving device aborted the transfer. This usually happens when
the receiving device loses the three-wire connection during
operation (i.e., asafety plate is kicked, the @) is pressed, power
failure, etc). Use the manual controls to move the shuttle back to
the receive position. Pressing . or , clears the error and puts
the pressin manual mode. Manually discharge goods from the
press. Return to automatic mode and verify cake data when
prompted.

Indicates goods are laying on the load scoop. This usually occurs
when the goods are not wet enough to slide down the scoop. Use
the gaff hook to clear the scoop and press , to return to
automatic operation.

Indicates the ram cleared the ram full down proximity switch
suggesting that there is no load in the can when the loading
device did not indicate an empty pocket. Pressing —, clearsthe
error and puts the press in manual mode.

Indicates the ram did not pass the unload point when the press
attempted to raise the ram. The error clears automaticaly if the
ram at unload input is made.

Applies only to machines equipped with aload door. Indicates
the load door was not fully open after the press attempted to raise
the load door. After correcting the problem, press , to return to
automatic operation.
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Display or Action

E14 LOAD DOOR NOT
FULLY CLOSED

El6 EYE DID NOT
BLOCK

E17 DISCHARGE DOOR
NOT FULLY OPEN

E18 DISCHARGE DOOR
NOT FULLY CLOSED

E19 WATER SENSOR DID
NOT SENSE GOODS

E20 PRESS CODE XX
IS INVALID

E21 PRESS SHOULD BE
EMPTY

E22 COINC EYE
BLOCKED

E23 RAM NOT FULLY
IN CAN

E24 CAN STUCK DOWN
PRESS FAULT RECOVERY

E25 UNEXPECTED
PRESSURE IN RAM

E26 RAM NOT FULLY
DOWN

PELLERIN MILNOR CORPORATION

Explanation

Applies only to machines equipped with aload door. Indicates
the load door was not fully closed after the press attempted to
lower the load door. After correcting the problem, press ., to
return to automatic operation.

Indicates the cake did not block the photoeye when the press
attempted to discharge. The error clears automatically if the belt
eye input ismade. This error may be caused by the following
conditions:

Indicates the discharge door did not fully open when the press
attempted to raise the door. The error clears automatically if the
discharge door up input is made.

Indicates the discharge door did not fully close when the press
attempted to lower the door. Pressing —, once raises the
discharge door. Press —, again to lower the door and return to
automatic mode.

The water sensor input was not made during loading and the load
was not an empty. Press , to return to automatic operation.

Indicates the press received a press code from the loading device
for anon-existent formula. Thisis usually due to a data entry
error. Pressing -, clears the error and puts the press in manual
mode. Return to automatic mode and verify the cake data.

Indicates the ram did not clear the ram full down proximity
switch, suggesting that there is aload in the can when the
loading device indicated an empty pocket. Pressing «, clears the
error and puts the press in manual mode.

Applies only to machines equipped with a COINC. Indicates the
COINC photoeye did not clear during discharge. Thiserror is
enabled only when the configure decision Time for Cake to
Clear COINC Eyeis set to anon-zero value. Pressing , clears
the error and puts the pressin manual mode.

Indicates the ram failed to clear the unload point when the press
attempted to lower the ram, suggesting that the ram is not fully

in the can. The press makes two attempts to lower the ram before
signaling the error. Pressing , clears the error and puts the press
in manual mode.

Indicates one or both of the can full down switches was still
made after the press attempted to raise the can. Pressing —,
clearsthe error and puts the pressin manual mode.

Indicates the press detected pressure in the ram before the ram
cleared the ramin can proximity switch. Pressing ., clearsthe
error and puts the press in manual mode.

For a Pass Empty formula, indicates that the ram did not clear
the Ram Full Down proximity switch within 20 seconds of
passing the Ram At Unload proximity switch. This error may
also occur if the ram doesn't clear the Ram Full Down switch
before any programmed Max Press Time expires.
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41.2. Board Failures

Display or Action

XXXXXX BOARD FAILED
PRESS SIGNAL CANCEL

4.13. Switch Faults

Chapter 4. Correcting Errors

Explanation

Indicates a peripheral board is not communicating with the
controller. Where <XXXXX> iseither 1/0O #x, OUT #x, D to A,
or Ato D. Press .

The ram and can each have proximity switches at both ends of travel (some have one, others two
or morein series). If the proximity switches on opposite ends of travel are made at the same time
(i.e., there are contradicting indications), the microprocessor stops automatic operation and
displays a switch fault (SF) error message.

Note 3: Once a switch fault has been seen by the computer, it is“latched in” or remembered. Therefore,
even amomentary switch malfunction will cause a switch fault.

Display or Action

SF1 CAN UP AND DOWN

SF2 RAM AT UNLOAD &
NOT RAM FULL DOWN

SF3 RAM HALF UP &
NOT RAM AT UNLOAD

SF4 RAM FULL UP &
NOT RAM HALF UP

SF5 DISCHARGE DOOR
UP AND DOWN

Explanation

The can full up and one of the can full down inputs were made at
the same time.

The ram at unload input was made while the ram full down was
not made. The ram at unload input implies that the ram full
down input should a so be made.

The ram half up input was made while the ram at unload input
was not made. The ram half up input implies that the ram at
unload input should also be made.

The ram full up input was made while the ram half up input was
not made. The ram full up input implies that the ram half up
input should also be made.

The discharge door up and down inputs were made at the same
time.
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4.1.4. Miscellaneous Faults

Display or Action Explanation
*%% TAUT BELT *** Goods are wrapped around the drive, tension, and/or tracking
CHECK BELT ROLLERS roller, between the roller and the underside of the belt. This

results in an increased effective roller diameter and increased
belt tension. Unless corrected, the increased belt tension can
damage the belt or the bearings on either end of the the roller.

Observing all safety precautions, remove the wrapped goods
from the roller(s) as described in the service manual. Contact
your supervisor or qualified maintenance personnel.

MAIN FILTER DIRTY The main oil filter isdirty and needs to be replaced. Replace the
filter and return the press to normal operation.

RECIRC FILTER DIRTY The recirculation oil filter is dirty and needs to be replaced.
Replace the filter and return the press to normal operation.

OIL TEMPERATURE HIGH The hydraulic oil istoo hot. This error shuts down the press.
Press , to clear the error display. Wait for the oil to cool and
return the press to normal operation.

OIL LEVEL LOW The hydraulic oil level has dropped too low. This error shuts
down the press. Press .x to clear the error display. Add just
enough ail to prevent the error. Start the press and raise the ram.
Check oil level with the ram raised and add more qil as
necessary.

— End of BICP1T03 —
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Published Manual Number: MQPPUOO1PT

» Specified Date: 20100507

» As-of Date: 20100507

* Access Date: 20160711

* Depth: Synopsis

* Custom: n/a

* Applicability: CP1

* Language Code: POR01, Purpose: publication, Format: 1colA

Guia do operador—

Prensa de estagio unico

CUIDADO: As informag8es contidas neste manual foram fornecidas pela
Pellerin Milnor Corporation no Apenas para a versdao em inglés. A Milnor
tentou obter a melhor qualidade de tradu¢é@o, mas néo clama, promete ou
garante a preciséo, totalidade ou adequabilidade das informacdes contidas
nas versfes em idiomas diferentes do inglés.

Além do mais, a Milnor néo tentou verificar as informagdes contidas nas
versdes em idiomas diferentes do inglés, ja que este trabalho foi feito
totalmente por terceiros. Portanto, a Milnor nega expressamente qualquer
responsabilidade por erros no contetido ou na forma, e néo se
responsabiliza pela confianca ou pelas consequéncias de usar as
informacdes nas versdes de idiomas diferentes do inglés.

Sob nenhuma circunsténcia a Milnor, seus agentes ou seus
responsaveis devem ser responsabilizados por quaisquer danos
diretos, indiretos, incidentais, punitivos ou consequentes que possam
resultar, de qualquer maneira, do uso ou incapacidade de uso, ou da
confiancga, das ou nas versfes em idiomas diferentes do inglés deste
manual, ou que resultem de enganos, omissdes ou erros de traducéo.

Leia o manual de seguranca

PELLERIN MILNOR CORPORATION POST OFFICE BOX 400, KENNER, LOUISIANA 70063 - 0400, U.S.A.
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Pode ser aplicado Milnor® produtos por numero do modelo:

MP1540CL
MP1550R-
MP1602CR
MP1604CL
MP1AO3R-

MP1540CR
MP1601CL
MP1602LF
MP1604CR

MP1540L-
MP1601CR
MP1602RT
MP1604L-

MP1540R-
MP1601LF
MP1603CL
MP1604R-
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MP1550CL
MP1601R-
MP1603CR
MP1AO3CL

MP1550CR
MP1601RT
MP1603L-
MP1AO3CR

MP1550L-
MP1602CL
MP1603R-
MP1AO3L-
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1.1.1.

1.1.2.

Capitulo 1. Controles

Capitulo 1
Controles

BICPUOO1 (Published) Book specs- Dates: 20100507 / 20100507 / 20160711 Lang: POR01 Applic: CP1

Controles e sensores Prensa de estagio unico

Interruptor de parada de emergéncia (botédo de bloqueio) [pocumento

BIVUUOO02]

Um ou mais interruptores de parada de emergéncia (Imagem 1) sdo fornecidos no dispositivo. Quando
pressionado, qualquer interruptor de parada de emergéncia corta a energia dos controles da maquina, para a
maquina e bloqueia a posi¢do comprimida (interruptor acionado, maquina parada). Quando for seguro
fazé-lo, gire o botdo no sentido horario para destravar o interruptor. Para retomar a operagdo, execute o
procedimento de inicializacdo normal do dispositivo.

Imagem 1: Interruptor Parada de emergéncia

Posicao Parada Posicao Executar

—

Aviso : Aperte o interruptor parada de emergéncia imediatamente em situagdo de emergéncia. 1sso
desativa o circuito de trés fios, mantendo a energia do controlador do microprocessador.
Visualizacdo ou acdo Explicacdo

Esse simbolo representa o interruptor de parada de emergéncia em
documentos Milnor® que nfo sejam diagramas de fiagao elétrica.

Controles do painel principal de sensores de todas as prensas
O painel principal de sensores (Imagem 2) contém todos os controles necessarios para operar a maquina e
monitorar a opera¢do automatica.
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Imagem 2: Painel principal de sensores com teclado de 12 botdes

Painel de sensores Legenda

Tela

Teclado

Luz Sinal para o operador
Botdo Sinal de cancelamento
Botdo Iniciar

Chave seletora
Executar/Programar

Botdo Parada de emergéncia
Chave Mestre

nTmoow>

e

1.1.2.1. Tela—A tela da prensa é mostrada na Imagem 2. Em alguns modelos, um painel de exibicéo grafica
substitui o visor alfanumérico.

Visualizagdo ou a¢édo Explicacdo
HA UM BOLO E assim que uma solicitac&o tipica exibida na tela é descrita neste
NA PRENSA? 0 = NAO 1 = manual.
SIM

1.1.2.2. Teclado—oO teclado da prensa é de 12 ou de 30 teclas, dependendo do modelo e data de fabricagéo.

Visualizacdo ou acdo Explicacdo

(2) =(F) E assim que as entradas de teclado sdo apresentadas. Consulte a secio
' correspondente no documento BICPUKO1 para obter uma explicagdo
mais detalhada.

1.1.2.3. Luz de Sinal para o operador—A luz de sinal para o operador se acende quando a prensa precisa da
atencdo do operador. Esta luz pode ser acompanhada por um farol intermitente perto do topo da prensa e
uma buzina audivel.

Visualizac8o ou acdo Explicacdo

& Neste manual, esse simbolo representa a luz sinal para o operador, 0
farol piscando e a buzina audivel.

1.1.2.4. Interruptor do Sinal de cancelamento—O interruptor do sinal de cancelamento é um botéo
momenténeo que faz uma entrada para o controlador do microprocessador, interrompendo o sinal para o
operador.

Visualizagdo ou agédo Explicacdo

o  Esse simbolo representa o interruptor sinal de cancelamento neste
manual.
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1.1.25.

1.1.2.6.

1.1.2.7.

1.1.2.8.

1.1.3.

Capitulo 1. Controles

Chave Iniciar—Quando a energia é ativada através da chave mestre e so respeitados todos os requisitos
de seguranca para o funcionamento da maquina, este botdo momentaneo permite a operacdo de maquina.
Pressionar este botdo fecha os contatos do relé CRS+, que permanecem fechados enquanto o circuito de
trés fios estiver intacto.

Visualizacdo ou acdo Explicacdo
D Esse simbolo representa o botdo iniciar neste manual.

Chave seletora Executar/Programar—A chave seletora executar/programar ajuda a evitar
programac0es nao autorizadas, removendo uma entrada do microprocessador necessaria para modificar o
contetido da memdria no controlador do microprocessador.

Visualizacdo ou acdo Explicacdo
Esse simbolo representa a chave seletora executar/programar na

posi¢do Executar, durante a operagdo normal. A chave so pode ser
retirada do botdo nesta posi¢éo.

ts Esse simbolo representa a chave seletora executar/programar na
posi¢do Programar. A programagdo € normalmente realizada por
gerentes e supervisores da lavanderia.

Interruptor Parar—O interruptor parar desativa o circuito de trés fios e para a operagdo, mas néo corta
a energia do sistema de controle. Esta é a mesma funcdo do interruptor parada de emergéncia, mas o
interruptor de parada redefine imediatamente quando o botdo é liberado. A operacdo do interruptor de
parada de emergéncia € descrita de forma mais completa na Secdo 1.1.1.

Visualizacdo ou acdo Explicacdo

Esse simbolo representa a luz indicador de presséo de ar baixa neste
manual.

Chave Mestre—A chave mestre controla a energia para o circuito de controle da maquina. Quando a
chave mestre esta desligada, o circuito de controle inteiro esta desativado, ou seja, o controlador do
microprocessador ndo é alimentado.
Visualizacdo ou acdo Explicacdo
R Esse simbolo representa a posicdo DESLIGADA da chave mestre em
documentos Milnor® que n&o sejam diagramas de fiagéo elétrica.

Esse simbolo representa a posicdo LIGADA da chave mestre em
documentos Milnor® que n&o sejam diagramas de fiagéo elétrica.

Controles Parar/Recuperacéo de falha
Esta placa de controle contém uma chave iniciar, um interruptor de recuperacao de falha e um interruptor
de parada de emergéncia.
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Capitulo 1. Controles

Imagem 3: Controles Parar/Recuperacao de falha

Painel de controle Legenda

@ A Interruptor Iniciar (ver a
Secdo 1.1.2.5)

B. Interruptor Recuperag&o de
falha (ver a Secdo 1.1.5.2)

C. Interruptor Parada de
emergéncia (ver a Secdo
1.1.1)

O

>

& ——

B

1.1.4. Controles Bomba de reutilizacao
O controlador da prensa liga e desliga a bomba de reutilizagdo, conforme a necessidade. Use o interruptor
Bomba desligada/Automatico para evitar que a bomba funcione.

Imagem 4: Controles da bomba de reutilizacdo

Painel de controle Legenda
A Interruptor Bomba

desligada/Automatico
0 B. Luz Bomba funcionando
C. Luz Bomba desativada

qﬁe/io

©
o
%

O1- 10831 X

1.1.4.1. Interruptor Bomba de reutilizagéo desligada/Automatico—O interruptor bomba
desligada/automatico permite ao operador desativar a bomba de reutilizagdo, principalmente para

manutencao.
Visualizagdo ou a¢édo Explicacdo
O  Esse simbolo representa as posi¢des do interruptor Desligada — ou
desativada —.

o  Essesimbolo representa a posicdo do interruptor Operacao automatica.
Nessa posi¢cdo, 0 componente controlado opera sob o controle de outro
componente, geralmente o0 microprocessador.

1.1.4.2. Luz Bomba funcionando

Visualizagdo ou agédo Explicacdo

©  Esse simbolo representa a luz Bomba funcionando neste manual. A luz
acende quando a bomba de reutilizacéo esta funcionando.
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1.15.

1.15.1.
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1.1.6.

Capitulo 1. Controles

Luz Bomba desativada

Visualizacdo ou acdo Explicacdo
@  Esse simbolo representa a luz Bomba desativada neste manual. A luz
acende se a bomba de reutilizacdo néo for ativada ap6s a operagao ser
comandada, o que é uma condigdo de erro. A causa mais comum desse
erro é o desligamento do motor da bomba reutilizagdo por sobrecarga.

Controles A prensa esta carregada/recuperacao de falha

Imagem 5: Controles de prensa carregada/recuperacgéo de falha

Painel de controle Legenda
A. Interruptor Prensa esta
/. carregada
I B. Interruptor Recuperacéo de
@ falha

1)

Interruptor Prensa esta carregada—O interruptor prensa esta carregada fornece uma entrada para
o controlador do microprocessador para indicar que a prensa contém uma carga e deve solicitar dados do

bolo.

Visualizac8o ou acdo Explicacdo
a Esse simbolo indica o interruptor prensa esta carregada neste manual.

Inerruptor Recuperacdo de falha—Aperte este interruptor para informar ao controlador que vocé

corrigiu a causa do erro anterior.
Visualizacdo ou acdo Explicacdo
(o  Esse simbolo representa o interruptor recuperacao de falha neste
: manual.

Interruptor Teste de luz (opcional)

Certos padrdes de equipamentos requerem este botdo momentaneo. Quando fornecido, é apresentado perto
do painel principal de interruptores. Quando este botdo é pressionado, todas as luzes indicadoras do painel
de interruptores sdo iluminadas, permitindo que o operador verifique se ha lampadas com defeito.
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Capitulo 1. Controles

Imagem 6: Interruptor Teste de luz

1.1.7. Grupo de medidores

A prensa de estagio inico Milnor® est4 equipada com trés medidores para monitorar a pressio do sistema
hidraulico. O arranjo destes mostradores é mostrado na Imagem 7.

Os indicadores aqui descritos sdo apenas para manuten¢do. Consulte o manual de servigo para mais
informagdes.

Imagem 7: Grupo de medidores

Medidores Legenda
A Medidor de pressdo do Sistema
B. Medidor de pressao do Alivio do carneiro
hidraulico
C. Medidor de pressdo do Alivio do recipiente
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Capitulo 1. Controles

1.1.7.1. Medidor de pressao do sistema—O medidor superior ¢ utilizado para definir a pressao ociosa,
pressdo de compensacdo da bomba, poténcia do motor em primeiro e segundo estagios, pressao maxima de
valvula proporcional e pressdo de alivio do sistema.

1.1.7.2. Medidor de presséo de alivio do carneiro hidraulico—O medidor ao centro é usado para
definir a pressdo de alivio do carneiro hidraulico e poténcia do motor em segundo estagio.

1.1.7.3. Medidor de pressao de alivio do recipiente—O medidor mais abaixo é usado para definir a
pressao de alivio do recipiente.

— Final de BICPUOO1 —
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2.1

2.1.1.

2.1.2.

Capitulo 2. Operagao normal

Capitulo 2
Operacao normal

BICP1004 (Published) Book specs- Dates: 20100507 / 20100507 / 20160711 Lang: POR0O1 Applic: CP1

Operacéao da prensa Mark VI pelo pessoal da planta

O modo normal de operagdo desta maquina é inteiramente automatico. Depois que a maquina esta
configurada para operacdo automatica, uma nova carga e correspondentes codigos de lote passam do
dispositivo de carga para a prensa, cada vez que o dispositivo de carregamento (geralmente uma lavadora
de tinel CBW®) esta pronto para descarregar e a prensa esta pronta para receber. Antes que uma nova
carga seja recebida, o bolo de itens processados é descarregado em uma esteira de armazenamento ou
transporte receptor, liberando a maquina para a proxima carga.

Comece aqui por seguranca

Este documento destina-se a lembrar ao operador o que é necessario para funcionar esta maquina com
seguranga e eficiéncia. Nao tente operar esta maquina antes que um operador treinado e experiente explique
0 procedimento a voce.

CUIDADO : Riscos diversos—Ac0es descuidadas do operador poderdo matar ou ferir pessoas,
danificar ou destruir a maquina, danificar propriedade e/ou anular a garantia.

CUIDADO : Riscos de eletrocucédo e queimaduras elétricas—O contato com a energia
elétrica pode ferir seriamente ou matar. A energia elétrica estara presente no interior do gabinete a menos
que o disjuntor principal da maquina esteja desligado.

» Na&o destrave ou abra portas de quadros de energia;

+ Saiba a localizag&o do disjuntor principal da maquina e use-o em caso de emergéncia para cortar
toda a energia elétrica da maquina.

 Nao realize manutengdo na maquina a menos que seja qualificado e autorizado. Vocé deve
compreender claramente 0s riscos e Como 0s evitar.

Verifique as configuracdes dos interruptores

Visualizacdo ou acdo Explicacdo
a1 Verifique se a chave seletora executar/programar esta em ;.

© Todos os botfes de parada de emergéncia devem estar abertos e na
posi¢do pronto para permitir a operagdo da maquina.

® / S Verifique se a chave geral da maquina esta em Q.
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Capitulo 2. Operagao normal

2.1.3. Iniciar a prensa

Visualizagdo ou agéo Explicacdo

D Energize o circuito de controle da prensa e silencie o alarme do
operador. A inicializacdo comeca.

Aguardando o A inicializacdo comega com o controlador conduzindo o recipiente para
recipiente ser a posicdo inteiramente abaixado.

inteiramente

abaixado

Aguardando o carneiro Com o recipiente inteiramente abaixado, o controlador eleva o carneiro

hidraulico ser hidraulico para a posicao inteiramente elevado.
elevado inteiramente

Aguardando o condutor  Sea maquina for equipada, o controlador abaixa o condutor de carga.
de carga ser abaixado

Aguardando a porta de Se a maquina for equipada com uma porta de carga, o controlador baixa
carga ser abaixada a porta de carga.

Aguardando a porta de O controlador baixa a porta de descarga.
descarga ser abaixada

Depois que a prensa inicializa, o operador deve confirmar se a prensa esta carregada.
Visualizagdo ou agéo Explicacdo
A PRENSA tem um bolo?

O  Tecle 0 (N&o) se o recipiente da prensa estiver vazio. O controle da
prensa espera por um sinal do sistema Miltrac confirmando que existe
carga na prensa.

1  Tecle 1 (Sim) se a energia da prensa foi interrompida com carga no
recipiente. O controle da prensa solicitara os dados corretos do Miltrac
para os itens, conforme mostrado na Imagem 8.

Imagem 8: Entrada de dados do bolo Janela para a prensa

Does the PRESS have a cake? 1
(@ = HNo =

Cake Data

Formul a:
Fress Code:
Ory Code:

lestination:
Customer:
Goods Code: ——-
Height: 297
Cake Wumber: 35732
Single Cake: @A
(B=HKo 1=Yes)

Se o transportador COINC tiver um bolo (1 = Sim), o controlador pode solicitar ao operador que confirme
dados do bolo. O transportador COINC retorna a operagdo automatica ap6s a verificagcdo dos dados do
bolo. Se 0 COINC nao estiver carregado, a tela normal de execugdo aparece.
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2.1.4.

2.14.1.

2.1.42.

2.143.

2.1.44.

2.1.45.

2.1.4.6.

Capitulo 2. Operacgao normal

Imagem 9: COINC carregado Alerta

Does the COINC have a cake?

(@ = HNo Yes)

Usando atela normal de execucéo

No modo normal de operagdo automatica, o operador s6 precisa monitorar a prensa para erros de carga e
certificar-se de que a pressdo desejada € alcangcada. A Imagem 10 ilustra os elementos importantes da tela
durante a operacdo normal, que sdo descritos da Secdo 2.1.4.1 até a Secédo 2.1.4.10.

Imagem 10: Tela normal de execugéao

Prensa em operacao Legenda

Nimero da férmula
Nome da formula
Numero do ciclo atual
Pressdo desejada em bares

J ©

S

#38 @45

<o

IOMmMoOO >

Tempo minimo

Tempo maximo da prensa
Pressdo atual em bares
Regido de animagdo e
graficos

Regido de mensagens
Ajuda de opcdes da tela

Numero da férmula—Os niimeros validos de formula vio de 00 a 15. Quando a prensa recebe um
lote, o controlador Miltrac envia a prensa um ndmero de férmula, juntamente com outros dados do lote. A
prensa executa a férmula local que corresponde ao nimero recebido do controlador Miltrac.

Nome da formula—O nome da formula é armazenado no controlador da prensa e corresponde ao
namero da férmula.

Numero do ciclo atual—As formulas de prensas normalmente incluem varios ciclos, como quando a
pressdo é gradualmente elevada. O ndmero do ciclo é incrementado no inicio de cada ciclo.

Pressdo desejada em bares—Este campo exibe a pressdo de membrana programada para este
ciclo, conforme medido em bares.

1 bar = 0,9872 atmosfera = 1 x 10° N/m 2 = 14,504 PSI
Tempo minimo —Este temporizador comeca a contagem regressiva quando €é alcangada a pressao

programada da membrana. O ciclo termina quando este temporizador atinge 0, a menos que o tempo
maximo da prensa seja atingido primeiro.

Tempo maximo da prensa —Este temporizador comega a contagem regressiva quando a
pressurizagdo da membrana € iniciada. O ciclo termina quando o temporizador expira, mesmo que a
pressdo desejada ndo tenha sido alcangada.
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2.1.4.7. Pressdo atual em bares—Este campo exibe a pressao atual da membrana.

2.1.4.8. Regido de animagao e graficos—Esta regido da tela mostra uma animagao da prensa em operacéo
ou um grafico de linha da pressao da membrana.

» Pressione (F1) para exibir uma representagéo grafica dos principais componentes da prensa. Cada
componente estacionario é delineado e 0 componente que esta se movendo sob alimentagao €
apresentado como azul sélido.

* Pressione (F2) para exibir um grafico da pressdo da membrana. O grafico sempre comega quando o
operador pressiona (F2) e termina quando o grafico é substituido pela animagéo (quando o operador
pressiona (F1)). O gréfico é exibido por até dois minutos, antes que os valores mais velhos rolem para
o lado esquerdo da janela. Uma nova leitura da pressao é plotada a cada meio segundo.

2.1.4.9. Regido de mensagens—Durante a operagdo normal, mensagens de texto, tais como o estado da
maquina e condigdes de erro, sdo exibidas nesta area.

2.1.4.10. Ajuda de opc¢Oes da tela—Esta parte da tela normalmente contém a lista de dados de exibigéo
opcional. Alguns elementos de exibicdo de dados, especialmente os dados da maquina e de status,
substituem temporariamente o texto de ajuda. Pressione para restaurar as informacdes de ajuda.

— Final de BICP1004 —
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Capitulo 3. Operacao manual

Operacao manual

BICP1006 (Published)

Book specs- Dates: 20100507 / 20100507 / 20160711 Lang: POR01 Applic: CP1

3.1. Operagédo manual
A prensa normalmente inicializa em modo Manual (Imagem 11).

Imagem 11: Tela Menu manual

Manual Menu

Perform evening shuldown, operate

irmdiw idual cliovris

ard wivw Lhe

stalus of microprocessor inputs.

lerfForm Cuvening Shutdown

Operate Individual Functions...

Uiew Status of Inputs...

Visualiza¢do ou agéo

Explicacdo

Acessa 0 modo Manual do modo Automatico a qualquer momento

No menu Manual, selecione Realizar desligamento noturno, Operar func¢@es individuais ou Exibir o status
das entradas como desejado.

sai do modo Manual e retorna ao modo Automatico

3.1.1. Como ajustar o brilho da tela

Visualizagdo ou agéo

Explicacdo

(F1) Na tela Menu manual (Imagem 11), esta tecla aumenta o brilho da tela.
Pressione repetidamente para tornar a tela progressivamente mais
brilhante.

(F2) Esta tecla diminui o brilho da tela, tornando-a mais escura. Pressione
repetidamente para tornar a tela progressivamente mais escura.
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3.1.2. Como baixar manualmente o firmware da tela

Visualizagdo ou agédo

Explicacdo
Na tela Menu manual (Imagem 11), esta tecla forca a atualizacéo do
firmware da tela.

Aviso : N&o interrompa o processo de atualizacdo—Né&o
pressione qualquer tecla ou desligue a maquina, apés o inicio do
processo de atualizacéo.

» Se vocé interromper o processo de atualizacdo, procedimentos
especiais (descritos na a se¢do correspondente no documento
BICWCMO1) podem ser necessarios para que a maquina opere
novamente.

O controlador € reiniciado automaticamente quando termina o processo
de atualizacdo de firmware.

3.1.3. Como exibir a versao do firmware

Visualizagdo ou agédo

Explicacédo
Na tela Menu manual (Imagem 11), esta tecla chama a tela Versao do
firmware, mostrada na Imagem 12.

Imagem 12: Versao do firmware Tela

Displaw Firmware Version 41
Compile Date: Sept ember

Copur-iaht 2884-20887T Pellerin Milnor Corp.

3.1.4. Como exibir a versao do software

Visualizacdo ou acdo

Imagem 13: Direitos autorais Tela

Mark UI

Prcess Control

PELLERIN MILNOR CORPORATION

Explicacdo
Na tela Menu manual (Imagem 11), esta tecla chama a tela Direitos
autorais, exibida em Imagem 13.
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3.1.5 Procedimento de desligamento noturno [pocumento BICP1008]

A selecdo Realizar desligamento noturno do menu Manual prepara a prensa para que o operador desligue a
energia. O procedimento de desligamento noturno é descrito no Grafico 1.

Imagem 14: Tela tipica de Desligamento noturno

Fuening Shutdoun

Haiting for Ram at Unload Position
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Grafico 1: Grafico descritivo para desligamento noturno

O operador inicia o
“Desligamento noturno”

A prensa esta configurada
para porta de carga?

A entrada “abaixa a porta
de carga”’ foi feita?

O controle abaixa a porta de
carga

<~

A entrada recipiente
inteiramente abaixado foi
feita?

A4

A entrada porta de descarga
abaixada foi feita?

O controle abaixa a porta de
descarga

~_

A entrada “carneiro
hidréaulico inteiramente
abaixado” foi feita?

AT:
SIM

O controle abaixa o carneiro
hidraulico.

~_-

Retornar ao menu Manual.

Concluido.

A9:

Esta é uma opgdo do menu Manual.

A tela mostra “Aguardando a porta de carga ser abaixada.”

A tela mostra “Aguardando a porta de descarga ser abaixada.”

A tela mostra “Aguardando carneiro hidraulico ser abaixado.”

Parte B

A entrada “carneiro
hidraulico em descarregar”
foi feita?

B1:

Elevar o carneiro hidraulico
até que a entrada seja feita.

<~
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Capitulo 3. Operacao manual

Grafico 1: Grafico descritivo para desligamento noturno
A entrada recipiente

B3: inteiramente elevado foi

feita?

' NAO

Elevar o recipiente. A tela mostra “Aguardando que o recipiente esteja inteiramente elevado.”

A entrada porta de descarga

B5: inteiramente elevada foi

feita?

Elevar a porta de descarga. A tela mostra “Aguardando que a porta de descarga esteja inteiramente
elevada.”
Acionar a esteira por 15 A tela mostra “Verificagdo de carga na esteira.”
B7: segundos ou até que a foto

célula esteja blogqueada.

4 ; O operador intervém para A tela mostra “Limpe o olho da esteira
A fee?tt;a(%iah%abfl?)touzgg (I)a)l’IOI desmarcar o erro e, em antes de prosseguir.” O operador
4 ' seguida, recomega. pressiona Escape ou Sinal de

cancelamento para desmarcar o erro e
retornar ao menu Manual.

O controle abaixa a porta de A tela mostra “Aguardando a porta de descarga ser abaixada.”
descarga.
O controle abaixa o A tela mostra “Aguardando que o recipiente seja inteiramente abaixado.”
recipiente.

<~

3.1.6. Operar funcdes individuais da prensa

Utilize o menu Funces da prensa para operar manualmente a prensa e para executar tarefas de
manutencdo de acordo com o manual de servigo e manutencao.

Imagem 15: Func¢Bes da prensa Tela do menu

Press Functions

Ram and Can Ram Up/Down
Up/Down

Can Ups/Down Discharge
Door

Run Belt Pressurize
Ram

Load Chute and Track Belt
DNoor

Fun COINC Cycle Press

Up Down Next [B Menu
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3.1.6.1. Operacédo do carneiro hidraulico e do recipiente—Esta fungéo eleva ou abaixa o carneiro
hidraulico enquanto forca o recipiente para abaixo. A esteira e o conduto devem estar livres de itens ao
abaixar o carneiro hidraulico. A pressdo da bomba nédo pode exceder a 1500 psi ao abaixar o carneiro
hidraulico.

Imagem 16: Tela 1 Carneiro hidraulico e recipiente para cima/para baixo

Visualizagdo ou agéo Explicacdo

Eleva o carneiro hidraulico enquanto conduz o recipiente para baixo. O
controlador exibe “Carneiro hidraulico inteiramente elevado” quando a
entrada Carneiro hidraulico inteiramente elevado é feita.

Abaixa o carneiro hidraulico enquanto conduz o recipiente para baixo.
O controlador exibe “Carneiro hidraulico inteiramente abaixado”
quando a entrada Carneiro hidraulico inteiramente abaixado é feita.

Obseracgao 1: O controlador requer uma defasagem de quatro segundos entre o comando para abaixar o
carneiro hidraulico e 0 comando para subi-lo novamente.

Sai desta pagina e retorna a tela do menu Funcdes da prensa (Imagem
15).

3.1.6.2. Operacéo do recipiente—Esta fungdo eleva e abaixa o recipiente. A esteira deve estar livre de itens
quando o recipiente for movido para baixo e 0 conduto deve estar livre de itens quando o recipiente for
movido para cima.

PELLERIN MILNOR CORPORATION

58



Capitulo 3. Operacao manual

Imagem 17: Tela Recipiente para cima/para baixo

Visualizacdo ou acdo

2 Can Upfﬂgmﬁ

Explicacdo

Eleva o recipiente pelo acionamento da saida Recipiente elevado, se
tiverem sido cumpridas todas as condi¢Ges de seguranca. O controlador
exibe “Recipiente inteiramente elevado” quando a entrada Recipiente
inteiramente elevado é feita.

Abaixa o recipiente pelo acionamento da saida Recipiente abaixado, se
tiverem sido cumpridas todas as condi¢Ges de seguranca. O controlador
exibe “Recipiente inteiramente abaixado” quando as entradas
Recipiente inteiramente abaixado sdo feitas.

Sai desta pagina e retorna a tela do menu Funcdes da prensa (Imagem
15).

3.1.6.3. Acionando a esteira—Essa fungéo abre a porta de descarga e aciona a esteira principal, para a frente
e para tras. O carneiro hidraulico deve estar acima da posi¢do Carneiro hidraulico dentro do recipiente; o
recipiente deve estar inteiramente elevado. O COINC é executado quando a esteira é comandada para ir em
frente, se 0 olho do COINC ndo estiver bloqueado.

Imagem 18: Tela Acionar a esteira

3 RFun Belt

Lazd Chute Ful

Visualizacdo ou acdo

Explicacdo

Eleva automaticamente a porta de descarga e aciona a esteira principal
para a frente, pelo acionamento da saida Esteira para a frente, se
tiverem sido cumpridas todas as condi¢des de seguranga. Se estiver
presente, a esteira transportadora de descarga também é acionada para a
frente.

Eleva automaticamente a porta de descarga e aciona a esteira principal
para tras, pelo acionamento da saida Esteira em sentido inverso, se
tiverem sido cumpridas todas as condi¢des de seguranga. A esteira
transportadora de descarga, se presente, ndo é acionada quando a
esteira principal funciona em sentido inverso.

Sai desta pagina e retorna a tela do menu Funcdes da prensa (Imagem
15).

3.1.6.4. Operacao do condutor de carga ou porta de carga—Esta fungéo eleva e abaixa o condutor

de carga.
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Imagem 19: Tela Condutor e porta de carga

-} |_|Z:].E|[j [::I']I__lt_ = |'_I D[::l[::lr'"

I‘E"""t?

Visualizacdo ou acdo

Explicacdo

Eleva o condutor de carga pelo acionamento da saida Condutor de
carga elevado. O controlador exibe “Condutor de carga inteiramente
elevado” quando a entrada Condutor de carga inteiramente elevado é
feita.

Abaixa o condutor de carga pelo acionamento da saida Condutor de
carga abaixado. O controlador exibe “Condutor de carga inteiramente
abaixado” quando a entrada Condutor de carga inteiramente abaixado
é feita.

Sai desta pagina e retorna a tela do menu Funcdes da prensa (Imagem
15).

3.1.6.5. Acionando o transportador de descarga (COINC)—Esta fungéo aciona a esteira
transportadora de descarga inclinada no sentido para a frente apenas. Este esteira ndo funcionara em

sentido inverso.

5 Run COIMNC

Visualizacdo ou acdo

Imagem 20: Tela Executar o COINC

Explicacdo

Aciona a esteira transportadora de descarga para a frente pelo
acionamento da saida Executar o COINC.

Sai desta pagina e retorna a tela do menu Funcdes da prensa (Imagem
15).

3.1.6.6. Operacédo do carneiro hidraulico—Esta funcéo eleva e abaixa o carneiro hidraulico e fornece os
dados utilizados no teste e enchimento do diafragma da prensa. A esteira e 0 conduto devem estar livres de
itens para baixar o carneiro hidraulico. A pressao da bomba ndo pode exceder a 1500 psi ao abaixar o

carneiro hidraulico.
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Imagem 21: Tela Carneiro hidraulico para cima/para baixo

& Fam Upfﬂgmﬁ

Inputs
Losd Chute Full Lp L
Load Chute

Visualizacdo ou acdo Explicacdo

Eleva o carneiro hidraulico pelo acionamento da saida Carneiro
hidraulico elevado, se tiverem sido cumpridas todas as condicdes de
seguranca. O controlador exibe “Carneiro hidraulico inteiramente
elevado” quando a entrada Carneiro hidraulico inteiramente elevado é

feita.

Abaixa o carneiro hidraulico pelo acionamento da saida Carneiro
hidraulico abaixado, se tiverem sido cumpridas todas as condicdes de
seguranca. O controlador exibe “Carneiro hidraulico inteiramente
abaixado” quando a entrada Carneiro hidraulico inteiramente abaixado

é feita.
Sai desta pagina e retorna a tela do menu Funcdes da prensa (Imagem
15).
3.1.6.7. Operacao da porta de descarga—Esta funcio eleva e abaixa a porta de descarga.

Imagem 22: Tela Porta de descarga

7 Discharge Door
Inputs
Lo E.;..a.gl i Chute Full Lg =

Visualizacdo ou acdo Explicacdo
Abre a porta de descarga pelo acionamento da saida Porta de descarga
elevada.

Fecha a porta de descarga pelo acionamento da saida Porta de descarga
abaixada. O controlador exibe “Porta de descarga inteiramente
abaixada” quando a entrada Porta de descarga abaixada é feita.

Sai desta pagina e retorna a tela do menu Funcdes da prensa (Imagem
15).

3.1.6.8. Pressurizacdo do carneiro hidraulico—Esta funcdo pressuriza o carneiro hidraulico. O conduto
deve estar livre de itens e o recipiente deve estar inteiramente abaixado. A pressdo da bomba nao pode
exceder a 1500 psi, se o carneiro hidraulico estiver acima da posi¢do Carneiro hidraulico dentro do

recipiente.
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Imagem 23: Tela Pressurizar o carneiro hidraulico

8 Pressurize Eam

Inputs

Lasd Chute Full Up -
Load Clhotes

Visualizacdo ou acdo Explicacdo

Direciona o carneiro hidraulico e o recipiente para abaixo.

Transdutor de presséo O valor xxxx exibe a pressdo hidraulica da bomba em libras por

PSI: Xxxxx polegada quadrada.
Valvula proporcional O valor yyyy exibe a contagem que representa a abertura da valvula
Contagem: yyyy proporcional. Esse valor é 4095 enquanto o carneiro hidraulico est&

sendo pressurizado, indicando que a valvula proporcional esta
inteiramente aberta.

Sai desta pagina e retorna a tela do menu Funcdes da prensa (Imagem
15).

Monitorando a esteira

ALERTA : Riscos de se prender e de amputacdo—Uma esteira em funcionamento pode
prender, esmagar ou decepar os dedos ou as maos.

Esta funcdo aciona a esteira para a frente para facilitar o monitoramento da esteira e/ou a descarga manual
do bolo. Essa funcdo inicia somente se a entrada do Recipiente inteiramente elevado for feita.

1. O controlador eleva o carneiro hidraulico para a posigdo inteiramente elevado.
2. A porta de descarga comeca a abrir quando entrada Carneiro hidraulico dentro do recipiente é feita.
3. Acesteira comeca a funcionar quando a entrada Carneiro hidraulico inteiramente elevado é feita.

Imagem 24: Tela Monitorar a esteira
9 Traclk EBelt

Load Chute Full L

[n-utg

Visualizacdo ou acdo Explicacdo
Comeca a funcdo Monitorar a esteira. A esteira funciona até receber
ordem para parar.

u

Para a funcdo Monitorar a esteira.

HRG

Sai desta pagina e retorna a tela do menu Fungdes da prensa (Imagem
15).

3.1.6.10. Ciclagem da prensa

¥
L]

CUIDADO IEI: Riscos de danos a maquina—Funcionar a prensa sem uma carga pode causar

desgaste desnecessario em componentes da maquina.

» Na&o pressurize o carneiro hidraulico sem carga na prensa, a menos que seja necessario para a
solucéo de problemas.

Esta funcdo opera a prensa através de um ciclo completo de prensagem. Antes de comecar o ciclo, as duas
entradas do Recipiente inteiramente abaixado devem ser feitas e o conduto de carga deve estar livre de

itens.
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Imagem 25: Tela Ciclar a prensa

@ Cycle Press

lznut_t_'p

Lazd Chute Full

Visualizacdo ou acdo Explicacdo
Inicia o ciclo da prensa, conforme descrito abaixo:

1. O carneiro hidraulico desce para além da posi¢ao Carneiro hidraulico em descarregar, onde comeca a
ser pressurizado.

2. A bomba e as valvulas proporcionais operam para pressurizar o carneiro hidraulico até a pressao
maxima, de acordo com 0 modelo da maquina.

A pressao é liberada.

4. O carneiro hidraulico é elevado até que a entrada Carneiro hidraulico inteiramente elevado seja feita.
O ciclo é repetido.

Para o ciclo.

(F3) Solicita ativar a inicializacdo do carneiro hidraulico .

Obseracgao 2: Em operagdo normal, a valvula de enchimento
prévio ¢ habilitada 1 segundo depois que o controlador da prensa
comanda o carneiro hidraulico para abaixar. Quando inicializagao
do carneiro hidraulico é habilitada, esse atraso € estendido para 20

segundos.
PERMITIR A Digite 1 quando a prensa estiver ociosa neste modo para habilitar a
INICIALIZAGAO DO Inicializagdo do carneiro hidraulico ou digite 0 para desativar o
CARNEIRO HIDRAULICO? recurso de interrupgao.
0=N 1=Y

Se a inicializacdo do carneiro hidraulico estiver habilitada, o usuario é
solicitado a reativar a inicializagdo do carneiro hidraulico toda vez que
o controle da prensa retorna para operagdo automatica. Esta solicitagao
ndo aparece se a inicializagéo do carneiro hidraulico estiver
desativada. A Inicializacdo do carneiro hidraulico é automaticamente
desabilitada quando a prensa esta desligada.

Sai desta pagina e retorna a tela do menu Funcdes da prensa (Imagem
15).

3.1.7. EXibir status das entradas do microprocessador
Esta selecdo permite ao usudrio visualizar o status de cada entrada do microprocessador. Cada entrada é
identificada pelo nome e conexdo MTA. O sinal + indica que a entrada esta aterrada; o sinal — indica que a
entrada esta aberta. A pagina 0 (Imagem 26) exibe as entradas para a placa de entrada/saida #1. A pagina 1
exibe as entradas para a placa de entrada/saida #2. A pagina 2 (Imagem 27) exibe as entradas diretas para
placa do microprocessador. A pagina 3 exibe as entradas para a placa de entrada/saida #3, quando a prensa
esta configurada para passagem extra de dados. A pagina 4 exibe as entradas para a placa de entrada/saida
#4, quando a prensa esta configurada para entradas de peso associadas.
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Imagem 26: Tela tipica com entradas para a placa de entrada/saida

Inputs on I/0 Board #1

1itch

— Final de BICP1006 —
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Capitulo 4
Corrigindo erros

BICP1TO03 (Published) Book specs- Dates: 20100507 / 20100507 / 20160711 Lang: POR01 Applic: CP1

Mensagens de erro da prensa de estagio unico Mark V

a
=

PERIGO : Risco de esmagamento—Abaixar o carneiro hidraulico da prensa atingira e/ou
esmagara quem estiver embaixo dela. O carneiro hidraulico pode descer com a energia ligada ou
desligada.

* Certifique-se de que o pessoal esteja afastado da prensa antes de opera-la em modo manual ou
automatico. O carneiro hidraulico pode mover-se automaticamente quando certos controles séo
utilizados, como quando (7) € pressionado ou os dados do bolo s&o inseridos.

» Saiba como usar os interruptores de parada de emergéncia fornecidos pela fabrica e onde estéo
localizados.

» Bloqueie / sinalize o interruptor, bloqueie o carneiro hidraulico elevado e mantenha os suportes de
seguranca fornecidos pela fabrica no lugar, antes de rastejar ou colocar qualquer parte do corpo
embaixo do carneiro hidraulico.

PERIGO : Risco de choque elétrico—O contato com eletricidade de alta tenséo ira mata-lo ou
feri-lo gravemente. A eletricidade de alta tensdo estara presente nos dispositivos elétricos desta maquina
sempre que alimentacéo externa for fornecida, mesmo que os interruptores estejam desligados.

» Bloqueie / sinalize o interruptor desligado na parede, antes de abrir qualquer caixa de controle
elétrico ou acessar qualquer outro componente elétrico.

» Contrate sempre 0s servicos de eletricista autorizado e qualificado para a solugéo de problemas no
sistema elétrico.

PERIGO El: Risco de esmagamento—Os dispositivos da prensa e acima dela se movem sem aviso
e podem prender, esmagar ou cortar 0s membros em contato.

» N&o acesse ou se incline para a estrutura da prensa durante a operagéo.

» Bloqueie / sinalize o interruptor antes de tocar ou alcancar partes da prensa ou em acima de sua
estrutura durante o servigo ou manutencéo.

« Certifique-se de que o pessoal esteja afastado da prensa e do transporte de recebimento antes de
operar qualquer maquina.

 Saiba como operar os interruptores de parada de emergéncia fornecidos pela fabrica e onde
estdo localizados.

» Feche todas as portas laterais da prensa e instalar protecfes antes de operar a prensa.
» Na&o suba na prensa, a menos que o interruptor da prensa esteja bloqueado / sinalizado.

4.1.1. Falhas por erros
Quando ocorre um erro, a tela alterna entre a exibicdo automatica normal e uma breve descricdo da avaria.
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Leia 0 manual de seguranca antes de tentar corrigir qualquer erro. Se vocé for incapaz de corrigir um
erro ou de determinar a causa do erro com as informac6es desta secdo, ligue para o seu técnico autorizado
ou sua fabrica Milnor® para obter ajuda.

Visualizacdo ou acdo

EO1 RECIPIENTE NAO
INTEIRAMENTE
ELEVADO

EO2 RECIPIENTE NAO
INTEIRAMENTE
ABAIXADO.

EO3 CARNEIRO
HIDRAULICO NAO
INTEIRAMENTE
ELEVADO

EO4 CARNEIRO
HIDRAULICO NAO
ABAIXADO

RECUPERACAO DE FALHA
DA PRENSA

EO6 OLHO BLOQUEADO
RECUPERACAO DE FALHA
DA PRENSA

EO8 FALHA AO RECEBER
RECUPERACAO DE FALHA
DA PRENSA

EO9 FALHA AO
TRANSFERIR
RECUPERAGAO DE FALHA
DA PRENSA

E10 CONDUTO BLOQUEADO
RECUPERACAO DE FALHA
DA PRENSA

E11 NENHUM ITEM NO
RECIPIENTE
RECUPERAGAO DE FALHA
DA PRENSA

PELLERIN MILNOR CORPORATION

Explicacdo

Indica que o recipiente ndo estd completamente elevado. O erro é
desmarcado automaticamente se a entrada recipiente inteiramente
elevado é feita.

Indica que o recipiente ndo esta inteiramente abaixado. O erro é
desmarcado automaticamente se ambas as entradas recipiente
inteiramente abaixado forem feitas.

Indica que o carneiro hidraulico ndo esta totalmente elevado. O erro é
desmarcado automaticamente se for feita a entrada carneiro hidraulico
inteiramente elevado.

Indica que o carneiro hidraulico ndo desmarcou o sensor de
proximidade carneiro hidraulico no recipiente, sugerindo que o
carneiro hidraulico ndo foi movido para baixo. Pressionar — uma vez
eleva o carneiro hidraulico. Pressione ;—, novamente para abaixar o
carneiro hidraulico e retornar a operagéo automatica.

Indica que a foto célula de descarga esta bloqueada, sugerindo que
existem itens na esteira. A prensa ndo pode abaixar o recipiente até que
este olho esteja limpo. Pressione —, para retornar & operacéo
automatica.

Este erro se aplica apenas a carga do Miltrac. Indica que a transferéncia
do Miltrac foi abortada pelo dispositivo de carga. 1sso geralmente
ocorre quando o operador desliga o tnel, depois de se comprometer a
transferir, mas antes que a transferéncia fosse realizada. Pressionar
0u ;— desmarca o erro e coloca a prensa em modo manual.

Este erro se aplica apenas a descarga Miltrac. Indica que o dispositivo
receptor abortou a transferéncia. Isso geralmente acontece quando o
dispositivo receptor perde a conexao de trés fios durante a operacéo
(por exemplo, uma placa de seguranca é chutada, o Q) ¢ pressionado,
falta energia, etc). Use os controles manuais para mover o transporte de
volta para a posicéo de recebimento. Pressionar . ou — desmarca o
erro e coloca a prensa em modo manual. Descarregue manualmente os
itens da prensa. Retorne ao automatico e verifique os dados do bolo
quando solicitado.

Indica que existem itens impedindo o conduto de carga. 1sso
geralmente ocorre quando os itens ndo estdo molhados o suficiente para
deslizar pelo conduto. Utilize a fisga para limpar o conduto e pressione
«— para retornar & operacéo automatica.

Indica que o carneiro hidraulico desmarcou o sensor de proximidade
carneiro hidraulico inteiramente abaixado, sugerindo que néo existe
carga no recipiente, quando o dispositivo de carga ndo indicou um
bolséo vazio. Pressionar .— desmarca o erro e coloca a prensa em
modo manual.
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Visualizacdo ou acdo

E12 CARNEIRO
HIDRAULICO NAO NA
POSICAO DESCARREGAR

E13 PORTA DE CARGA NAO
INTEIRAMENTE ABERTA

E14 PORTA DE CARGA NAO
INTEIRAMENTE FECHADA

E16 OLHO NAO
BLOQUEIA

E17 PORTA DE DESCARGA
NAO INTEIRAMENTE
ABERTA

E18 PORTA DE DESCARGA
NAO INTEIRAMENTE
FECHADA

E19 SENSOR DE AGUA
NAO DETECTA ITENS

E20 CODIGO DE PRENSA
X
E_INVALIDO

E21 A PRENSA DEVE
ESTAR
VAZIA

E22 OLHO DO COINC
BLOQUEADO

E23 CARNEIRO
HIDRAULICO NAO
INTEIRAMENTE
NO RECIPIENTE

Capitulo 4. Corrigindo erros

Explicacdo

Indica que o carneiro hidraulico ndo passou o ponto de descarga
quando a prensa tentou elevar o carneiro hidraulico. O erro é
desmarcado automaticamente se a entrada carneiro hidraulico em
descarregar é feita.

Aplica-se apenas a maquinas equipadas com porta de carga. Indica que
a porta de carga ndo estava inteiramente aberta, depois que a prensa
tentou levantar a porta de carga. Depois de corrigir o problema,
pressione — para retornar a operagao automatica.

Aplica-se apenas a maquinas equipadas com porta de carga. Indica que
a porta de carga ndo estava inteiramente fechada, depois que a prensa
tentou baixar a porta de carga. Depois de corrigir o problema, pressione
«— para retornar a operagéo automatica.

Indica que o bolo ndo bloqueou a foto célula, quando a prensa tentou
descarregar. O erro é desmarcado automaticamente se a entrada olho da
esteira é feita. Esse erro pode ser causado pelas seguintes condicdes:

Indica que a porta de descarga ndo foi aberta inteiramente, quando a
prensa tentou levantar a porta. O erro é desmarcado automaticamente se
a entrada [continua]porta de descarga elevada é feita.

Indica que a porta de descarga ndo foi fechada inteiramente, quando a
prensa tentou abaixar a porta. Pressionar — uma vez levanta a porta de
descarga. Pressione —, novamente para abaixar a porta e voltar ao
modo automaético.

A entrada do sensor de agua nao foi feita durante o carregamento e a
carga ndo era vazia. Pressione —, para retornar a operagao automatica.

Indica que a prensa recebeu um codigo de prensa do dispositivo de
carga para uma féormula inexistente. Isso é geralmente devido a um erro
de entrada de dados. Pressionar — desmarca o erro e coloca a prensa
em modo manual. Retorne ao modo automatico e verifique os dados do
bolo.

Indica que o carneiro hidraulico ndo desmarcou o sensor de
proximidade carneiro hidraulico inteiramente abaixado, sugerindo que
ha uma carga no recipiente, quando o dispositivo de carga indicou
bolséo vazio. Pressionar .— desmarca o erro e coloca a prensa em
modo manual.

Aplica-se apenas a maquinas equipadas com COINC. Indica que a foto
célula do COINC nao foi liberada durante a descarga. Este erro é
ativado somente quando a configuragdo Tempo para o bolo liberar o
olho do COINC é definida com um valor diferente de zero. Pressionar
«— desmarca o erro e coloca a prensa em modo manual.

Indica que o carneiro hidraulico ndo conseguiu liberar o ponto de
descarga, quando a prensa tentou abaixar o carneiro hidraulico,
sugerindo que o carneiro hidraulico ndo esta inteiramente no recipiente.
A prensa faz duas tentativas para abaixar o carneiro hidraulico antes de
sinalizar o erro. Pressionar — desmarca o erro e coloca a prensa em
modo manual.
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Visualizagdo ou agédo

E24 RECIPIENTE PRESO
EMBAIXO

RECUPERACAO DE FALHA
DA PRENSA

E25 INESPERADA
PRESSAO NO CARNEIRO
HIDRAULICO

E26 CARNEIRO
HIDRAULICO NAO
INTEIRAMENTE
ABAIXADO.

4.1.2. Falhas na placa

Visualizacdo ou acdo

XXXXXX PLACA FALHOU
PRESSIONE SINAL DE
CANCELAMENTO

4.1.3. Falhas de sensores

Explicacdo

Indica que um ou ambos 0s sensores recipiente inteiramente abaixado
ainda estava ativado depois que a prensa tentou levantar o recipiente.
Pressionar ,—, desmarca o erro e coloca a prensa em modo manual.

Indica que a prensa detectou pressdo no carneiro hidraulico, antes que o
carneiro hidraulico desmarcasse o sensor de proximidade carneiro
hidraulico no recipiente. Pressionar .—, desmarca o erro e coloca a
prensa em estado manual.

Para uma férmula Execucao vazia, indica que o carneiro hidraulico ndo
desmarcou o sensor de proximidade Carneiro hidraulico inteiramente
abaixado dentro de 20 segundos da passagem do sensor de
proximidade carneiro hidraulico em descarregar. Este erro também
pode ocorrer se o carneiro hidraulico ndo desmarcar o sensor Carneiro
hidraulico inteiramente abaixado, antes que qualquer Tempo maximo
da prensa programado expire.

Explicacdo

Indica que uma placa periférica ndo esta se comunicando com o
controlador. Onde < XXXXX > ou € I/O #x, OUT #x, DaAouAaD.
Pressione .

O carneiro hidraulico e o recipiente possuem sensores de proximidade em ambas as extremidades do
percurso (alguns possuem um, outros dois ou mais na série). Se forem feitas leituras de sensor de
proximidade em lados opostos do percurso ao mesmo tempo (ou seja, existirem indicagdes contraditdrias),
0 microprocessador interrompe o funcionamento automatico e exibe uma mensagem de erro de falha de

sensor (SF).
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Obseracgao 3: Depois que uma falha de sensor é detectada pelo computador, é “travada” ou lembrada.
Portanto, mesmo um mau funcionamento momentaneo do sensor causard uma falha de sensor.

Visualizagdo ou a¢édo

SF1 RECIPIENTE
ELEVADO E ABAIXADO

SF2 CARNEIRO
HIDRAULICO EM
DESCARREGAR &
NAO HA CARNEIRO
HIDRAULICO
INTEIRAMENTE
ABAIXADO

SF3 CARNEIRO
HIDRAULICO NA METADE
DA ELEVACAO &

NAO HA CARNEIRO
HIDRAULICO EM
DESCARREGAR

SF4 CARNEIRO
HIDRAULICO
INTEIRAMENTE ELEVADO
&

NAO HA CARNEIRO
HIDRAULICO NA METADE
DA ELEVACAO

SF5 PORTA DE DESCARGA
LEVANTADA E ABAIXADA

Explicacdo

A entrada recipiente inteiramente elevado e uma das entradas
recipiente inteiramente abaixado ocorreram ao mesmo tempo.

A entrada carneiro hidraulico em descarregar foi feita enquanto a
carneiro hidraulico inteiramente abaixado ndo foi feita. A entrada
carneiro hidraulico em descarregar implica que a entrada carneiro
hidraulico inteiramente abaixado também seja feita.

A entrada carneiro hidraulico na metade da elevagéo foi feita enquanto
a entrada carneiro hidraulico em descarregar nao foi feita. A entrada
carneiro hidraulico na metade da elevagéo implica que a entrada
carneiro hidraulico em descarregar também seja feita.

A entrada carneiro hidraulico inteiramente elevado foi feita enquanto a
entrada carneiro hidraulico na metade da elevacao nao foi feita. A
entrada carneiro hidraulico inteiramente elevado implica que a entrada
carneiro hidraulico na metade da elevagédo também seja feita.

As entradas [continua]porta de descarga elevada e abaixada foram
feitas a0 mesmo tempo.
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Capitulo 4. Corrigindo erros

a1.4. Flhas diversas

Visualizagdo ou agédo

*** ESTEIRA ESTICADA
*kx

VERIFIQUE OS ROLETES
DA ESTEIRA

FILTRO PRINCIPAL SUJO

FILTRO DE RECIRC SUJO

OLEO COM TEMPERATURA
ALTA

NIVEL DE OLEO BAIXO

PELLERIN MILNOR CORPORATION

Explicacdo

Os itens sdo arrumados ao longo do dispositivo, com tensao e/ou
roletes de acompanhamento entre os roletes e a parte de baixo da
esteira. 1sso resulta em um didmetro maior do rolete efetivo e um
aumento da tensdo da esteira. Se ndo for corrigida, uma maior tensao da
esteira pode danificar a esteira ou os rolamentos em cada extremidade
do rolete.

Observando todas as precaucdes de seguranga, remova o0s itens
arrumados dos roletes, conforme descrito no manual de servigo. Entre
em contato com o seu supervisor ou o pessoal especializado de
manutencdo.

O filtro de 6leo principal esta sujo e precisa ser substituido. Substitua o
filtro e retorne a prensa a operacdo normal.

O filtro de 6leo de recirculagdo esta sujo e precisa ser substituido.
Substitua o filtro e retorne a prensa a operagdo normal.

O 6leo hidraulico esta muito quente. Este erro desliga a prensa.
Pressione —, para limpar a tela de erro. Espere o 6leo esfriar e retorne
a prensa a operacao normal.

O nivel do dleo hidraulico ficou muito baixo. Este erro desliga a
prensa. Pressione 3 para limpar a tela de erro. Adicione dleo apenas o
suficiente para evitar o erro. Funcione a prensa e eleve o carneiro
hidraulico. Verifique o nivel de 6leo com o carneiro hidraulico elevado
e adicione mais 6leo se necessario.

— Final de BICP1T03 —
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Published Manual Number: MQPPUOO1TR

Specified Date: 20100507

As-of Date: 20100507

Access Date: 20170417

Depth: Synopsis

Custom: n/a

Applicability: CP1

Language Code: TURO1, Purpose: publication, Format: 1colA

Kullanici rehberi—

Tek Kademeli Pres

DIKKAT: Bu kilavuzda yer alan bilgiler, Pellerin Milnor Corporation
tarafindan yalnizca Ingilizce versiyonda saglanmistir. Milnor, belgenin
kaliteli bir ¢evirisini saglamaya galismistir ancak Ingilizce disindaki
versiyonda yer alan bilgilerin dogrulugu, tamligi veya yeterliligi ile ilgili olarak
hicbir taahhiit, vaat veya garanti vermez.

Ayrica Milnor, tamamen Uglncu bir taraf tarafindan gergeklestirildigi icin
ingilizce digindaki versiyonda yer alan bilgileri dogrulamak igin herhangi bir
girisimde bulunmamistir. Bu nedenle Milnor, icerikte veya bicimde mevcut
hatalardan &tiirti sorumlulugu agik bir sekilde reddeder ve ingilizce olmayan
versiyondaki bilgilerin kullanimina giivenilmesi veya kullaniminin sonuglari
ile ilgili olarak hic¢bir sorumluluk tstlenmez.

Bu kilavuzun ingilizce olmayan versiyonunun kullanilmasi veya
kullanilamamasindan ya da bu versiyona giivenilmesinden veya
cevirideki hatalardan, eksikliklerden veya yanhsglardan dolayi herhangi
bir sekilde kaynaklanabilecek dogrudan, dolayli, arzi veya neticede
olusan hasarlardan 6tiirii Milnor veya acenteleri veya calisanlari higbir
sekilde sorumlu tutulamaz.
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Uygulanabilir Milnor® Model numarasina gore urunler:

MP1540CL
MP1550R-
MP1602CR
MP1604CL
MP1AO3R-

MP1540CR
MP1601CL
MP1602LF
MP1604CR

MP1540L-
MP1601CR
MP1602RT
MP1604L-

MP1540R- MP1550CL
MP1601LF MP1601R-
MP1603CL MP1603CR
MP1604R- MP1AO03CL
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MP1550CR
MP1601RT
MP1603L-
MP1AO3CR

MP1550L-
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MP1603R-
MP1AO3L-



icindekiler Tablosu

icindekiler Tablosu

Bolimler

Bolim 1. Kontroller

1.1. Tek Kademeli Pres Kontrolleri ve Salterleri (Dokiiman
BICPUOO1)

1.1.1.  Acil Durdurma Salteri (kilitlenen basma diigmesi)
(Dokiiman BIVUUOO02)

1.1.2.  Tiim Presler i¢cin Ana Salter Paneli Kontrolleri

1.1.2.1. Display (Ekran)
1.1.2.2.  Keypad (Tus Takimi)
1.1.2.3. Operator Signal (Operator Sinyali) lambasi
1.1.2.4. Signal Cancel (Sinyali Iptal Et) salteri
1.1.25. Start (Baslat) salteri
1.1.2.6. Run/Program (Calwstir/Program) anahtarli salteri
1.1.2.7. Stop (Durdurma) salteri
1.1.2.8. Master (Ana) salteri
1.1.3. Stop/Fault Recovery (Durdur/Ariza Giderme) Kontrolleri

1.1.4. Reuse Pump (Yeniden Kullanim Pompast) Kontrolleri

1.1.4.1. Reuse Pump Off/Automatic (Yeniden Kullanum
Pompasi Kapali/Otomatik) salteri

1.1.4.2.  Pump Running (Pompa Caliszyor) lambasi
1.1.4.3. Pump Disabled (Pompa Devre Disz) lambasi

1.1.5. Pressis Loaded/Fault Recovery (Pres Yuklu/Ariza
Giderme) kontrolleri

1.1.5.1. Pressis Loaded (Pres YUkl() salteri

1.1.5.2. Fault Recovery (Ariza Giderme) salteri
1.1.6. Lamp Test (Lamba Testi) salteri (istege bagli)
1.1.7. Gosterge Paneli

1.1.7.1. Sistem Basing Gostergesi

1.1.7.2.  Kog¢ Bosaltma Basing Gostergesi

1.1.7.3.  Kutu Bosaltma Basing Gostergesi

Bo6lim 2. Normal Caligtirma

2.1.  Tesis Personeli icin Mark VI Pres Calistirma  (Dokiiman
BICP1004)

2.1.1.  Giivenlik i¢in Buradan Baslayin
2.1.2.  Salter Ayarlarin1 Kontrol Edin
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Rakamlar, Tablolar, ve Ekler

Rakam 1: Emergency Stop (Acil
Durdurma) Salteri

Rakam 2: 12 tuslu Tus Takimina Sahip
Ana Salter Paneli

Rakam 3: Stop/Fault Recovery
(Durdur/Ariza Giderme) Kontrolleri

Rakam 4: Reuse Pump Controls(Yeniden
Kullanim Pompas1 Kontrolleri)

Rakam 5: Press is Loaded/Fault Recovery
(Pres YUkli/Ariza Giderme
Kontrolleri)

Rakam 6: Lamp Test (Lamba Testi) salteri
Rakam 7: Gosterge Paneli
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icindekiler Tablosu

2.1.3.

2.14.

Bolimler

Presi Baglatma

Normal Calisma Ekraninin Kullanimi

2.1.4.1. Formil numarasi

2.1.4.2. Formul adh

2.1.4.3. Gincel adim numarasi
2.1.4.4. Bar cinsinden istenilen basing
2.1.4.5.  Minimum sire

2.1.4.6. Maksimum pres slresi
2.1.4.7. Bar cinsinden guncel basing
2.1.4.8. Animasyon ve grafik bolgesi
2.1.4.9. Mesaj bolgesi

2.1.4.10. Ekran segenekleri yardimi

B6lim 3. Manuel Caligtirma

3.1. Manuel Cahstirma (Dokiiman BICP1006)

3.1.1.
3.1.2.
3.1.3.

3.1.4.
3.1.5.

3.1.6.

Ekran Parlakliginin Ayarlanmasi
Ekran Aygit Yaziliminin Manuel Olarak indirilmesi
Aygit Yazilimi Siiriimiiniin Goriintiilenmesi

Yazilim Siirtimiiniin Goriintiilenmesi
Aksam Kapatmasi Prosediirii  (Dokiiman BICP1008)

Operate Individual Press Functions (Farkli Press
Fonksiyonlarmi Calistir)

3.1.6.1. Kocun ve Kutunun Calistirilmasi

3.1.6.2.  Kutunun Calistirtlmast

3.1.6.3. Kayism Calistirilmasi

3.1.6.4. Yukleme Kanalinin veya Yiikleme Kapisinin

Caligtirilmast

3.1.6.5. Bosaltma Konveyoriiniin Calistirilmasi (COINC)

3.1.6.6. Kogun Calistirilmast

3.1.6.7. Bosaltma Kapisin1 Calistirma

PELLERIN MILNOR CORPORATION

76

Rakamlar, Tablolar, ve Ekler
Rakam 8: Pres icin Cake Data Entry (Parti
Verisi Girisi) Penceresi
Rakam 9: COINC Loaded (COINC YukIG)
Istemi
Rakam 10: Normal Calisma Ekrani

Rakam 11: Manual Menu (Manuel
Mendist) Ekrani

Rakam 12: Firmware Version (Ayg:¢
Yazilimi Stiriimii) EKran

Rakam 13: Copyright (Telif Hakk:) Ekrani

Rakam 14: Tipik Evening Shutdown
(Aksam Kapatmasi) Ekranm

Cizelge 1: Aksam Kapatmasi i¢in
Betimleyici Sema

Rakam 15: Press Functions (Pres
Fonksiyonlarz) Menii Ekrani

Rakam 16: 1 Ram and Can Up/Down (1
Kog ve Kutu Yukari/4sagt) Ekrani

Rakam 17: Can Up/Down (Kutu
Yukari/Asagi) Ekrani

Rakam 18: Run Belt (Kay:s: Calistirma)
Ekrant

Rakam 19: Load Chute and Door
(YlUkleme Kanal: ve Kapist) Ekrant

Rakam 20: Run COINC (COINC’i calistir)
Ekrant

Rakam 21: Ram Up/Down (Kog
Yukari/Asagi) Ekrani

Rakam 22: Discharge Door (Bosaltma
Kapusz) Ekrani



Boltimler
3.1.6.8. Kogun Basinglandirilmasi

3.1.6.9. Kayisin Takibi
3.1.6.10. Presin Periyodik Calistirilmas1

3.1.7. View Status of Microprocessor Inputs (Mikroislemci
Giriglerinin Durumunu Goster)

Bo6lium 4. Hatalarin Diizeltilmesi

4.1. MarkV Tek Kademeli Pres Hata Mesajlar1  (Dokiiman
BICP1T03)

41.1. Hatalar

4.1.2. Kart Arizalan
4.1.3. Salter Arizalar1
4.1.4. Cesitli Arizalar
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icindekiler Tablosu

Rakamlar, Tablolar, ve Ekler
Rakam 23: Pressurize Ram (Kogu
Basinglandir) Ekram

Rakam 24: Track Belt (Kayus Takip)
Ekran

Rakam 25: Cycle Press (Pres Donguisi)
Ekram

Rakam 26: Giris/Cikis Kart1 i¢in Tipik
Girigler Ekram

Rakam 27: Mikroislemci Kart1 igin
Girigler Ekrani
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1.1

1.1.1.

1.1.2.

Bolum 1. Kontroller

Bolum 1
Kontroller

BICPUOO1 (Published) Book specs- Dates: 20100507 / 20100507 / 20170417 Lang: TURO1 Applic: CP1

Tek Kademeli Pres Kontrolleri ve Salterleri

Acil Durdurma $Salteri (kilitlenen basma diugmesi) [pokiman BIvuU002]

Cihaz Uzerinde bir veya daha fazla emergency stop (acil durdurma) salterleri (Rakam 1) bulunur.
Basildiginda, herhangi bir acil durdurma salteri, makine kontrollerinden elektrigi keser, makineyi durdurur
ve bastli (salter etkin, makine durmus) konumda kilitlenir. Giivenli oldugunda, salterin kilidini agmak i¢in
diigmeyi saat yoniinde gevirin. Caligmaya devam etmek i¢in, cihazin normal baglatma prosediirlerini

uygulaym.

Rakam 1: Emergency Stop (Acil Durdurma) Salteri

Stopped (Durduruldu) Konumu Run (Calistir) Konumu
——_

“

uyari : Acil durumlarda derhal emergency stop (acil durdurma) salterine basin. Bu, mikroislemci
kontroloriine enerji vermeye devam ederken 3 iletkenli devreyi devre dis1 birakar.

Goster veya uygula Aciklama

Bu simge, elektrik tesisati diyagramlari disindaki Milnor®
belgelerindeki acil durdurma salterini temsil eder.

Tum Presler i¢in Ana Salter Paneli Kontrolleri
Ana salter paneli (Rakam 2), makineyi calistirmak ve otomatik ¢alismay1 izlemek i¢in gerekli olan tiim
kontrolleri icerir.
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Bolum 1. Kontroller

Rakam 2: 12 tuslu Tus Takimina Sahip Ana Salter Paneli

Salter Paneli Kilavuz

Ekran

Tus Takimi

Operator Signal (Operator
Sinyali) lambasi

Signal Cancel (Sinyali Iptal
Et) digmesi

Start (Baslat) diigmesi
Run/Program
(Calistir/Program) tusu
Emergency Stop (Acil
Durdurma) dligmesi
Master (Ana) salteri

1.1.2.1. Display (Ekran)—Pres ekram Rakam 2’de gdsterilmistir. Bazi modellerde, alfasayisal gosterimin yerini
bir grafik ekran paneli alir.

Goster veya uygula Aciklama

DOES PRESS HAVE Bu, tipik bir ekran komut isteminin bu kilavuzda gosterim seklidir.
(PRESTE PARTI VAR

MI?)

A CAKE? 0=NO 1=YES

1.1.2.2. Keypad (Tus Takimi)—Pres tus takimi 12 veya 30 tusludur; tus sayist modele ve iiretim tarihine gore
degisir.
Goster veya uygula Aciklama

(2) =s(F) Bu, tus takimu girislerinin gosterim seklidir. Daha detayli bir agiklama
icin bkz. Dokimandaki ilgili bélim BICPUKOL.

1.1.2.3. Operator Signal (Operat6r Sinyali) lambasi—operator signal (operatér sinyali) lambast, bir

operatdriin presle ilgilenmesi gerektigi zaman yanar. Bu 1518a, presin tepesine yakin yanip sonen bir igaret
lambasi ve sesli bir korna eslik edebilir.

Goster veya uygula Aciklama

& Bu kilavuzda, bu simge operator signal (operator sinyali) lambasini,
yanip sonen igaret lambasin1 ve sesli kornay1 temsil etmektedir.

1.1.2.4. Signal Cancel (Sinyali Iptal Et) salteri—signal cancel (sinyali iptal et) salteri, operator sinyalini
sonlandirmak i¢in mikroislemci kontroloriine bir giris yapan gegici bir basma diigmesi salteridir.

Goster veya uygula Aciklama

Bu kilavuzda, bu simge signal cancel (sinyali iptal et) salterini temsil
eder.
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1.1.25.

1.1.2.6.

1.1.2.7.

1.1.2.8.

1.1.3.

Bolum 1. Kontroller

Start (Baglat) salteri—Elektrik, ana salter vasitasiyla etkinlestirildiginde ve makinenin galismast i¢in
tim giuvenlik kosullari saglandigi zaman bu anlik basmal1 buton makinenin ¢alismasina izin verir. Bu

diigmeye basildiginda CRS+ role kontaklari kapanir ve ii¢ iletkenli devre saglam oldugu siirece kapali
kalir.

Goster veya uygula Aciklama

D Bu kilavuzda, bu simge start (basla#) salterini temsil eder.

Run/Program (Calistir/Program) anahtarh salteri—run/program (calustr/program) anahtarli
salteri, mikroiglemci kontrolorii iizerindeki bellegin icerigini degistirmek icin gereken bir mikroislemci
girdisini kaldirarak yetkisiz programlamalar1 6nlemeye yardimect olur.

Goster veya uygula Aciklama

#1 Bu simge, normal ¢alisma sirasinda oldugu gibi Run (Calistir)
konumundaki run/program (¢alistir/program) anahtarl salterini temsil
eder. Anahtar, salterden sadece bu konumda ¢ikarilabilir.

ts Bu simge, Program konumundaki run/program (galistir/program)
anahtarli salterini temsil eder. Programlama genellikle ¢camasirhane
amirleri ve yoneticileri tarafindan gergeklestirilir.

Stop (Durdurma) salteri—stop (durdurma) salteri 3 iletkenli devreyi devre dig1 birakir ve galismayi
durdurur, ancak kontrol sisteminin elektrigini kesmez. Bu, emergency stop (acil durdurma) salteri ile ayni
islevdeyse de, diigme serbest birakildiginda durdurma switch (salter) derhal sifirlanir. emergency stop (acil
durdurma) salterinin ¢alismas1 B6lim 1.1.1'de daha kapsamli olarak agiklanmusgtir.

Goster veya uygula Aciklama

Bu kilavuzda, bu simge low air pressure indicator (dusiik hava basinct
gostergesi) lambasini temsil eder.

Master (Ana) salteri—master (ana) salteri, makine kontrol devresine giden elektrigi kontrol eder.
master (ana) salteri kapali oldugunda, tiim kontrol devresi devre disidir, yani mikroislemci kontroloriine
elektrik verilmiyordur.

Goster veya uygula Aciklama

) Bu simge, elektrik tesisati diyagramlari disindaki Milnor®
belgelerindeki master (ana) salterinin OFF (KAPALI) konumunu
temsil eder.

S Bu simge, elektrik tesisati diyagramlari disindaki Milnor®
belgelerindeki master (ana) salterinin ON (ACIK) konumunu temsil
eder.

Stop/Fault Recovery (Durdur/Ariza Giderme) Kontrolleri

Bu kontrol plakasi bir start (bas/at) salteri, bir fault recovery (ariza giderme) salteri ve bir emergency stop
(acil durdurma) salteri igerir.
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Bolum 1. Kontroller

Rakam 3: Stop/Fault Recovery (Durdur/Ariza Giderme) Kontrolleri

Control Panel (Kontrol Paneli) Kilavuz

@ A. Start (Baslat) salteri (bkz.
Bolim 1.1.2.5)

B. Fault Recovery (Ariza
Giderme) salteri (bkz.
Bolim 1.1.5.2)

C. Emergency Stop (Acil
Durdurma) salteri (bkz.
Bolum 1.1.1)

@

1.1.4. Reuse Pump (Yeniden Kullanim Pompasi) Kontrolleri

Pres kontroldri, yeniden kullanim pompasint gerektiginde acar ve kapatir. Pompanin ¢aligmasini 6nlemek
icin Pump Off/Automatic (Pompa Kapali/Otomatik) salterini kullanin.

Rakam 4: Reuse Pump Controls(Yeniden Kullanim Pompasi Kontrolleri)

Control Panel (Kontrol Paneli) Kilavuz

0

O1- 10831 X

Gﬁc/ia

A Pump Off/Automatic (Pompa
Kapali/Otomatik) salteri

B. Pump Running (Pompa
Calisyor) lambast

C. Pump Disabled (Pompa
Devre Dig1) lambast

1.1.4.1. Reuse Pump Off/Automatic (Yeniden Kullanim Pompasi Kapali/Otomatik) salteri—Pompa
kapali/otomatik salteri, operatoriin yeniden kullanim pompasini genelde bakim i¢in devre dis1 birakmasini

miuimkiin kilar.

Goster veya uygula

Aciklama

Bu simge Off (Kapaly)—veya devre dig1 birakilmis— konumunu temsil
eder.

Bu simge Automatic operation (Otomatik calisma) salteri konumunu
temsil eder. Bu konumda, kontrol edilen bilesen, baska bir bilesenin,
genellikle mikroislemci kontrolii altinda ¢aligir.

1.1.4.2. Pump Running (Pompa Caligiyor) lambasi

Goster veya uygula

Aciklama

Bu kilavuzda, bu simge Pump Running (Pompa Calisiyor) lambasini
temsil eder. Yeniden kullanim pompasi ¢alistiginda bu lamba yanar.
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1.143.

1.15.

1.15.1.

1.15.2.

1.1.6.

Bolum 1. Kontroller

Pump Disabled (Pompa Devre Disi) lambasi

Goster veya uygula Aciklama

05 Bu kilavuzda, bu simge Pump Disabled (Pompa Devre Disi) lambasini
temsil eder. Lamba, ¢alisma komutu verildikten sonra tekrar kullanim
pompast ¢alismadiginda yanar; bu bir hata kosuludur. Bu hatanin en
yaygin nedeni, sigortasi atmig yeniden kullanim pompasi motorunun
asir1 yiiklenmesidir.

Press is Loaded/Fault Recovery (Pres YUKklU/Ariza Giderme) kontrolleri

Rakam 5: Press is Loaded/Fault Recovery (Pres Yukli/Ariza Giderme Kontrolleri)

Control Panel (Kontrol Paneli) Kilavuz

A Press is Loaded (Pres YUkl)
/. salteri
I B. Fault Recovery (Ariza
@ Giderme) salteri

1)

Press is Loaded (Pres Yikli) salteri—press is loaded (pres yukli) salteri, mikroiglemci
kontroloriine, preste bir yuk oldugunu ve parti verisi istemesi gerektigini belirtmek i¢in bir girdi saglar.

Goster veya uygula Aciklama

& Bu kilavuzda, bu simge press is loaded (pres yukli) salterini temsil
eder.

Fault Recovery (Ariza Giderme) salteri—Kontrolore bir 6nceki hatamn nedenini diizelttiginizi
soylemek i¢in bu diigmeye basin.

Goster veya uygula Aciklama

- Bu kilavuzda, bu simge fault recovery (ariza giderme) salterini temsil
eder.

Lamp Test (Lamba Testi) salteri (istege bagh)

Belirli ekipman standartlari, bu anlik basma diigmesini gerektirir. Saglandiginda, ana salter panelinin
yakinina monte edilir. Bu saltere basildiginda, salter panelindeki tiim gosterge lambalari yanar ve
operatoriin arizali ampulleri kontrol etmesini saglar.
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Rakam 6: Lamp Test (Lamba Testi) salteri

o)

1.1.7. GOsterge Paneli

Bolum 1. Kontroller

Milnor® tek kademeli pres, hidrolik sistemdeki basinglarin izlenmesi icin ii¢ gostergeyle donatilmistir. Bu
gostergelerin yerlesimi Rakam 7°de gosterilmistir.

Burada agiklanan gostergeler yalmzca bakim amachdir. Daha fazla bilgi i¢in servis kilavuzuna

bakin.

Rakam 7: Gosterge Paneli

GOstergeler

A
B.
C.

System (Sistem) basing gostergesi
Ram Relief (Ko¢ Bosaltma) basing gostergesi
Can Relief (Kutu Bosaltma) basing gostergesi

Kilavuz
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Bolum 1. Kontroller

1.1.7.1. Sistem Basing Gostergesi—Ust gosterge rolanti basincini, pompa telafi basincini, birinci ve ikinci
kademe motor beygir giiciinii, denge valfinin maksimum basincini ve sistem bosaltma basincini ayarlamak
icin kullanilir.

1.1.7.2. Ko¢ Bosaltma Basing Gostergesi—Orta gosterge, kog bosaltma basincim ve ikinci kademe motor
beygir giiclinii ayarlamak i¢in kullanilir.

1.1.7.3. Kutu Bosaltma Basin¢ Gostergesi—Alt gosterge kutu bosaltma basmcini ayarlamak igin
kullanilir.

— Sonu BICPUOO1 —
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2.1

2.1.1.

2.1.2.

Bolim 2. Normal Calistirma

Bolim 2
Normal Caligtirma

BICP1004 (Published) Book specs- Dates: 20100507 / 20100507 / 20170417 Lang: TURO1 Applic: CP1

Tesis Personeli icin Mark VI Pres Caligtirma

Bu makinenin normal ¢alisma modu tamamen otomatiktir. Makine otomatik ¢aligma i¢in ayarlandiktan
sonra, yiikleme cihazinin (genellikle bir CBW® tiinel yikayicis1) bosaltmaya hazir oldugu ve presin alima
hazir oldugu her seferde yeni yiikleme ve ilgili parti kodlar1 yiikleme cihazindan prese gecmektedir. Yeni
bir yiik alinmadan 6nce, islenmis {irlin partisi, bir sonraki yiik i¢cin makineyi miisait hale getirerek bir
depolama kayisina veya alict mekigine bosaltilir.

Guvenlik icin Buradan Basglayin

Bu dokiiman size, makine operatoriine, bu makineyi giivenli ve verimli bir sekilde ¢alistirmak i¢in nelerin
gerekli oldugunu hatirlatmak i¢indir. Bu makineyi, deneyimli ve egitilmis bir operator size talimatlari
anlatmadan once kullanmaya ¢aligmayin.

DIKKAT [ 2]: Coklu Tehlike—Yetkisiz ve dikkatsiz kullanicilarin makineye miidahaleleri, kisisel
kazalara, 6lumlere sebep olabilir ve ayrica makineye kalict hasar verebilir, bu durum garanti sartlarini
gegersiz kilar.

I?iKKAT : Elektrik carpmasi ve kisa devre yangin Tehlikesi—Elektrik ile temas etmeyin.
Olim veya ciddi kalic1 sakatliklara sebep olabilir. Makinenin ana salteri agik iken elektrik panosuna
miidahale etmeyin. Panoda ¢alisma yapmadan 6nce mutlaka ana salteri kapatiniz.

» Elektrik panosu kapaklarini agmayin yada kapatmayin.

» Makinenin ana salterinin nerede oldugunu 6greniniz ve acil miidahalelerde nereden kapatacaginizi
biliniz.

* Bilgisiz ve yetkisiz durumda miidahale etmeyiniz. Tehlikelerin ac¢ik¢a farkinda olmalisiniz ve nasil
yok edilecegini bilmelisiniz.

Salter Ayarlarini Kontrol Edin

Goster veya uygula Aciklama

4y  Gabstir/programla anahtarl salterinin g konumunda oldugunu kontrol
edin.

© Makinenin ¢alismasina izin vermek i¢in tiim acil durdurma
diigmelerinin agilmasi ve ready (hazir) konumunda olmasi gerekir.

R / Q Makine ana salterinin )4 konumunda oldugunu kontrol edin.
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B6lim 2. Normal Calistirma

2.1.3. Presi Baglatma

Goster veya uygula

<)

Waiting for Can Full
Down (Kutunun Tamamen
Asagi Inmesi
Bekleniyor)

Waiting for Ram Full
Up (Kocun Tamamen
Yukari Cikmasi
Bekleniyor)

Waiting for Load
Chute Down (Yukleme
Kanalinin Asaga
Inmesi Bekleniyor)

Waiting for Load Door
Down (Yukleme
Kapisinin Asagi
Inmesi Bekleniyor)

Waiting for Discharge
Door Down (Bosaltma
Kapisinin Asagi
Inmesi Bekleniyor)

Aciklama

Pres kontrol devresine enerji verir ve operatér alarm:’1 susturur.
Baslatma islemi baslar.

Baslatma islemi, kontroloriin kutuyu full down (tamamen asagi)
konumuna stirmesiyle baslar.

Kutu tamamen asagidayken kontrolor kogu full up (tamamen yukari)
konumuna kaldirir.

Makinenin donanimina bagli olarak kontrolor yiikleme kanalin1 asagi
indirir.

Makine yiikleme kapisiyla donatilmigsa kontrolor yiikleme kapisini
asagi indirir.

Kontrolor bogaltma kapisini agagi indirir.

Pres baglatildiktan sonra, operator presin yiiklenip yiikklenmedigini onaylamak zorundadir.

Goster veya uygula

Does the PRESS have a
cake? (Preste parti
var mi?)

PELLERIN MILNOR CORPORATION

Aciklama

Pres kutusu bossa 0 (No (Hayir)) girin. Pres kumandasi1 Miltrac
sisteminden yiikiin preste oldugunu belirten bir sinyal bekler.

Prese giden elektrik kutudaki bir yiikle kesintiye ugrarsa 1 (Yes (Evet))
girin. Rakam 8’de gosterildigi gibi pres kumandast tiriinler igin dogru
Mitrac verisi isteminde bulunacaktir.
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Rakam 8: Pres icin Cake Data Entry (Parti Verisi Girisi) Penceresi

Does
(A=

the PRESS h
Ho =

ave a cake? 1

Cake Data

Formul a:
Fress Code:
Ory Code:

lestination:
Customer: @78
Goods Code: ——-
Height: 297
Cake Wumber: 35732
Single Cake: @A
(B=HKo 1=Yes)

Bolim 2. Normal Calistirma

COINC konveyorunde parti varsa (1=Yes(Evet)), kontrolor parti verisini onaylamak igin operatore istemde
bulunabilir. COINC konvey®dr, parti verisi onaylandiktan sonra otomatik ¢aligmaya geri doner. COINC

yukli degilse normal ¢alisma ekrani belirir.

Rakam 9: COINC Loaded (COINC Yiiklii) istemi

Does the COINC have a cake? A

(@ = HNo = Yes)

2.1.4. Normal Caligma Ekraninin Kullanimi

Normal otomatik ¢alisma modunda, operator sadece presteki ylikleme hatalarini izlemesi ve istenilen
basinca ulagildigindan emin olmasi gerekir. Rakam 10, B6lim 2.1.4.1°den Bélim 2.1.4.10’a kadar

anlatildig1 gibi normal ¢alisma sirasinda ekrandaki dnemli elemanlart gosterir.

Rakam 10: Normal Caligma Ekrani

Press Operating (Press Caligiyor)

9] - 15 a3a @45

Cowp

S Folully

Kilavuz

Formil numarasi

Formiil ad1

Giincel adim numarasi

Bar cinsinden istenilen
basing

Minimum sire

Maksimum pres siiresi

Bar cinsinden giincel basing
Animasyon ve grafik bolgesi
Mesaj bolgesi

Ekran segenekleri yardimi

87
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2141,

2.14.2.

2.143.

2.1.44.

2.1.45.

2.1.4.6.

2.1.4.7.

2.1.48.

2.1.4.9.

2.1.4.10.

B6lim 2. Normal Calistirma

Formul numarasi—Gegerli formiil numaralar1 00°dan 15’e kadardir. Pres bir parti aldiginda, Miltrac
kontroldrii prese diger parti verileriyle birlikte bir formiil numarasi gonderir. Pres, Miltrac kontroloriinden
aldig1 numaraya karsilik gelen yerel formiilii ¢alistirir.

Formul adi—Formiil ad1 pres kontrolériinde depolanir ve formiil numarasina karsilik gelir.

Guncel adim numarasi—Pres formiilleri genellikle basincin kademeli arttiginda oldugu gibi ¢oklu
adimlar igerir. Adim numarasi her adimin baglangicinda artar.

Bar cinsinden istenilen basing—Bu alan bu adim igin, programlanmis bar cinsinden membran
basincini gosterir.

1 bar = 0,9872 atmosfer = 1 x 105> N/m2 = 14,504 PSI

Minimum slire —Zamanlayici, programlanmis membran basincina ulasildiginda geri sayima baslar.
Maksimum basing siiresine daha 6nce ulagilmazsa, zamanlayici 0’a eristiginde adim biter.

Maksi mum pres silresi —Bu zamanlayict membran basinglandirma basladiginda geri sayima baslar.
Istenen basinca ulasilmamis olsa bile, bu zamanlayicinin siiresi bittiginde adim sona erer.

Bar cinsinden giincel basing—Bu alan giincel membran basmcim goriintiiler.

Animasyon ve grafik bdlgesi—Bu ekran bélgesi presin calismadaki bir animasyonunu veya
membran basincinin ¢izgisel bir grafigini gosterir.

* Ana pres bilesenlerinin grafik gosterimini goriintiilemek igin g diigmesine basin. Her bilesen, bilesen
sabitken dis ¢izgileriyle veya bilesen elektrik altindayken agik mavi renkle gosterilir.

* Membran basinci grafigini gortntilemek i¢in ¢ digmesine basin. Grafik daima operator
{ZCKFUNC.2;} diigmesine bastiginda baglar ve grafik animasyona ¢evrildiginde (operator
{ZCKFUNC.1;} diigmesine bastiginda) biter. Grafik, eski degerler pencerenin sol tarafina kaymadan
onceki maksimum iki dakikay1 goriintiiler. Her yarim saniyede bir yeni bir basing okumas ¢izilir.

Mesaj bolgesi—Normal gahstirma sirasinda, makine durumlari ve hata durumlari gibi metin mesajlar
bu alanda gérintilenir.

Ekran secenekleri yardimi—Ekranin bu béliimiinde normalde istege bagli ekran verisi bulunur.
Ekran verilerinin bazi unsurlari, 6zellikle makine verileri ve durum goriintiilemeleri, yardim metnini gegici
olarak degistirir. Yardim bilgilerini geri yiikklemek i¢in n diigmesine basin.

— Sonu BICP1004 —
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3.1.

3.1.1.

Bolum 3

Bolim 3. Manuel Calistirma

Manuel Caligtirma

BICP1006 (Published) Book specs-

Manuel Caligtirma

Dates: 20100507 / 20100507 / 20170417 Lang: TURO1 Applic: CP1

Pres normalde Manual (Manuel) modunda ¢alismaya baslar (Rakam 11).

Rakam 11: Manual Menu (Manuel Meniisi) Ekrani

Manual Menu

Perform evening shuldown, operate

irdividuagl Maeclivns, and wiow

L

stalus of microprocessor inputs.

lerfForm Cuvening Shutdown

Operate Individual Functions...

Uiew Status of Inputs...
B a
=" o =h 1

Goster veya uygula

R "
o Menu

d

Aciklama

Otomatik modundan Manual (Manuel) moduna her an erisebilir.

Manual (Manuel) mendsiinden istege gore Perform Evening Shutdown (Aksam Kapatmasi Gergeklestir),
Operate Individual Functions (Farkl: Fonksiyonlar: Calistir), veya View Status of Inputs (Girislerin
Durumunu Goster) secenegini segin.

Manual (Manuel) modundan ¢ikar ve Otomatik moduna doner.

Ekran Parlakliginin Ayarlanmasi

Goster veya uygula

(FD

(F2)

Aciklama

Manual Menu (Manuel Menst) ekranindan (Rakam 11), bu tus ekran
parlakligini artirir. Ekrani parlakligini devamli olarak artirmak igin art
arda basin.

Bu tus, ekranin parlakligini diisiiriir ve daha koyu hale getirir. Ekran1
parlakligin1 devamli olarak azaltmak i¢in art arda basin.

PELLERIN MILNOR CORPORATION
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Bolim 3. Manuel Calistirma

3.1.2. Ekran Aygit Yazihminin Manuel Olarak indirilmesi

Goster veya uygula

Aciklama

Manual Menu (Manuel Men(st) ekranindan (Rakam 11), bu tus ekran
aygit yazilimini giincellemeye zorlar.

uyari : Giincelleme iglemini Bélmeyin—Giincelleme islemi
bagladiktan sonra herhangi bir tusa basmayin veya makineye giden
elektrigi kapatmayin.

» Gilncelleme igslemini bolerseniz, makineyi hizmete sokmak igin
6zel prosedirler (Dokimandaki ilgili bolim BICWCMO01
dokiimaninda agiklanan) gerekebilir.

Aygit yazilimi giincelleme iglemi sona erdiginde kontroldr otomatik
olarak yeniden baslar.

3.1.3. Aygit Yazilimi Stiriiminiin Goriintiilenmesi

Goster veya uygula

Aciklama

Manual Menu (Manuel Men(st) ekranindan (Rakam 11), bu tus Rakam
12°de gosterildigi gibi Firmware Version (Aygut Yazilum Siiriimii)
ekranini agar.

Rakam 12: Firmware Version (Aygrt Yazilimi Siriimi) Ekrani

7——'

Displaw Firsware Version 418851
Compile Date: 12 pt ember T

Copur-iaht 20842087 Pellerin Milnor Core,

__4

3.1.4. Yazilim Surumunun Goruntulenmesi

Goster veya uygula

Aciklama

Manual Menu (Manuel Menusu) ekranindan (Rakam 11), bu tus Rakam
13’te gosterildigi gibi Copyright (Telif Hakki) ekranini agar.

Rakam 13: Copyright (Telif Hakk) Ekrani

Mark UI

Prcess Control

PELLERIN MILNOR CORPORATION
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Bolim 3. Manuel Calistirma

3.1.5. Aksam Kapatmasi Prosediirii [Dokiman BICP1008]

Manual (Manuel) mentsiinden Perform Evening Shutdown (Aksam Kapatmasi Gergeklestir) segimi,
operatorin elektrigi kapatmast i¢in presi hazirlar. Aksam Kapatmasi prosediirii Cizelge 1’de dzetlenmistir.

Rakam 14: Tipik Evening Shutdown (Aksam Kapatmasi) Ekrani

Fuening Shutdoun

Haiting for Ram at Unload Position

PELLERIN MILNOR CORPORATION
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Bolim 3. Manuel Calistirma

Cizelge 1: Aksam Kapatmasi igin Betimleyici $ema

Bu, Manual (Manuel) menustndeki bir secenektir.

Operatdr “Evening
Shutdown (Aksam
Kapatmasi)” baslatir.

Pres bir yukleme kapisi igin GitAd

yapilandirildi m?

“load door down (yukleme

kapisi asagr)” girisi yapildi m1?

Kumanda yiikleme kapisim Ekranda “Waiting for Load Door Down (Yiikleme Kapisinin Asagi inmesi
Bekleniyor).” gérinttlenir

asag indirir

P

A4 can full down (kutu tamamen

agagy) girisi yapildi m?

discharge door down

(bosaltma kapisi asagy) girisi Git A7

yapildi m?

Kumanda yiikleme kapisim Ekranda “Waiting for Discharge Door Down (Bosaltma Kapisinin Asagi

asag indirir inmesi Bekleniyor).” goriintiilenir

<~

“ram full down (kog¢

AT: tamamen asag)” girisi yapildi Git A9

m?

Kumanda kogu asag indirir. Ekranda “Waiting for Ram Down (Kogun Asag1 Inmesi Bekleniyor).”

gortntilenir

AQ: Manual (Manuel) menisune
’ donn.

<~

Done (Tamam).

Kisim B

B1: “ram at unload (kog yuk

o e o
bosaltma)” girisi yapildi mi? EVET

’ HAYIR

Giris yapilana kadar kocu Ekranda “Waiting for Ram at Unload Position (Kog Yiik Bosaltma Konumu
yikseltin icin Bekleniyor).” gorlntilenir

~~
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Bolim 3. Manuel Calistirma

Cizelge 1: Aksam Kapatmasi ig¢in Betimleyici Sema

. can full up (kutu tamamen
B3: yukarz) girisi yapildi m? Git BS

Kutuyu yiikseltin. Ekranda “Waiting for Can Full Up (Kutunun Tamamen Yukari Cikmasi

Bekleniyor).” gorlntilenir
discharge door full up

B5: (bosaltma kapis: tamamen Git B7

yukari) girisi yapildi mi?

Bosaltma kapisim yiikseltin. Ekranda “Waiting for Discharge Door Full Up (Bosaltma Kapisinin Tamamen
Yukart Cikmasi Bekleniyor).” goriintiilenir

Kayist 15 saniye veya Ekranda “Checking for Load on Belt (Kayistaki Yiik Kontrol Ediliyor).”

B7: fotoelektrik sensér engellenene goriintiilenir
kadar cahistirin.

~-

. N Operator hatayr temizlemek Ekranda “Clear Belt Eye Before
;oltgellnek(trék S:njlor 3.' :El)" icin mudahale eder, sonra Proceeding (Devam Etmeden Once Kayis
yapuldl mi (goz engellendi mi). tekrar baslar. Goziinti Temizleyin).” gériintiilenir,

operator hatay temizlemek ve Manual
(Manuel) menisiine dénmek igin Escape
(Cikag) veya Signal Cancel (Sinyali Iptal
Et) diigmelerine basar.

Kumanda bosaltma kapisin Ekranda “Waiting for Discharge Door Down (Bosaltma Kapisinin Asagi

asa indirir. Inmesi Bekleniyor).” goriintilenir

-

Kumanda kutuyu indirir. Ekranda “Waiting for Can Full Down (Kutunun Tamamen Asag1 Inmesi

Bekleniyor).” gorintilenir
Git A7

3.1.6. Operate Individual Press Functions (Farkli Press Fonksiyonlarini
Caligtir)

Presi manuel olarak calistirmak ve servis ve bakim kilavuzuna gore bakim gérevlerini yerine getirmek i¢in
Press Functions (Pres Fonksiyonlary) meniisiinii kullanin.

Rakam 15: Press Functions (Pres Fonksiyonlari) Menii Ekrani

Press Functions

Ram and Can Ram Up/Down
Up/Down

Can Ups/Down Discharge
Door

Run Belt Pressurize
Ram

Load Chute and Track Belt
DNoor

Fun COINC Cycle Press

Up Down Next [B Menu
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B6lim 3. Manuel Caligtirma

3.1.6.1. Kocun ve Kutunun Calistirimasi—Bu fonksiyon, kutuyu asag: indirmeye zorlarken kogu yukar1
veya asag1 hareket ettirir. Kog¢ asag indirilirken kayista ve kepgede herhangi bir tiriin bulunmamalidir. Kog
asag1 indirilirken pompa basinct 1500 psi degerini gegmemelidir.

Rakam 16: 1 Ram and Can Up/Down (1 Kog ve Kutu Yukari/Asagi) Ekrani

1 R Car Up/Down

Rai se hdlower

Goster veya uygula Aciklama

Kutuyu agagi indirirken kogu yukari ¢ikarir. Ram Full Up (Kog
Tamamen Yukari) Qirisi yapildiginda kontrolér “Ram Full Up (Kog
Tamamen Yukari)” mesajini goriintiler.

Kutuyu agagi indirirken kogu algaltir. Ram Full Down (Kog Tamamen
Asagi) girisi yapildiginda kontrolér “Ram Full Down (Kog¢ Tamamen
Asag1)” mesajini goriintiiler.

Not 1: Kontroloriin, koga agagi inme emri verdikten sonra koca yukari ¢ikma emri vermesi arasinda dort
saniyelik bir gecikme olmasi gerekmektedir.

Bu sayfadan ¢ikar ve Press Functions (Pres Fonksiyonlart) meni
ekranina doner (Rakam 15).

3.1.6.2. Kutunun Caligtirilmasi—Bu fonksiyon kutuyu asagi ve yukari hareket ettirir. belt (kayis)’ta kutu
agagi indirildiginde herhangi bir {iriin bulunmamalidir ve scoop (kepge)’de kutu yukari ¢ikarildiginda
herhangi bir {iriin bulunmamalidir.
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Bolim 3. Manuel Calistirma

Rakam 17: Can Up/Down (Kutu Yukari/Asag!) Ekrani

2 Can Upfﬂgmﬁ

Inputs
2 Chute Full Lk =

La
Loag

Goster veya uygula Aciklama

Tim gilivenlik kosullart saglanirsa Can Up (Kutu Yukari) ¢ikisini
etkinlestirerek kutuyu yiikseltir. Can Full Up (Kutu Tamamen Yukarz)
girisi yapildiginda kontrolor “Can Full Up (Kutu Tamamen Yukar1)”
mesajimi goriintiiler.

Tiim giivenlik kosullar1 saglanirsa Can Down (Kutu Asagi) ¢ikisint
etkinlestirerek kutuyu algaltir. Can Full Down (Kutu Tamamen Asag:)
girisi yapildiginda kontrolor “Can Full Down (Kutu Tamamen Asag1)”
mesajimi goriintiiler.

Bu sayfadan ¢ikar ve Press Functions (Pres Fonksiyonlary) meni
ekranina déner (Rakam 15).

3.1.6.3. Kayisin Calistirilmasi—Bu fonksiyon bosaltma kapisini agar ve ana kayisi ileri ve geri yonde

calistirir. Kog Ram Inside Can (Ko¢ Kutunun I¢inde) konumundan yukarida olmalidir, kutu tamamen
yukseltilmelidir. COINC g6z engellenmemigse kayisa ileri dogru ¢aligma komutu verildiginde COINC
caligmaya baslar.

Rakam 18: Run Belt (Kayigsr Calistirma) Ekrani
3 Run Belt

Lazd Chute Ful

Goster veya uygula Aciklama

Tiim giivenlik kosullar1 saglanirsa Belt Forward (Kayis Ileri) ¢ikisini
etkinlestirerek bosaltma kapisini otomatik olarak yiikseltir ve ana kayisi
ileri yonde ¢aligtirir. Varsa, bosaltma konveyor kayisi da ileri yonde
calisir.

Tim gilivenlik kosullart saglanirsa Belt Reverse (Kayis Geriye) Gikisini
etkinlestirerek bosaltma kapisini otomatik olarak yiikseltir ve ana kayist
geri yonde calistirir. Ana kayis geri yonde calisirsa varsa, bosaltma
konveydr kayisi ¢alismaz.

Bu sayfadan ¢ikar ve Press Functions (Pres Fonksiyonlary) meni
ekranina déner (Rakam 15).

3.1.6.4. Yikleme Kanalinin veya Yukleme Kapisinin Galigtirilmasi—Bu fonksiyon yikleme

kanalini agag1 ve yukari hareket ettirir.
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Bolim 3. Manuel Calistirma

Rakam 19: Load Chute and Door (Yukleme Kanalr ve Kapisi) Ekrani

-} |_|Z:].E|[j [::I']I__lt_ = |'_I D[::l[::lr'"

Inputs
2 Chute Full Lk =

La
[E=Ts

Load

Goster veya uygula

Aciklama

Load Chute Up (Yukleme Kanal: Yukari) ¢ikisim etkinlestirerek
yukleme kanalini yiikseltir. Load Chute Full Up (Yiikleme Kanal
Tamamen Yukari) girisi yapildiginda kontrolér “Load Chute Full Up
(Yiikleme Kanali Tamamen Yukar1)” mesajini goriintiiler.

Load Chute Down (Ylkleme Kanal: Asagi) ¢ikisini etkinlestirerek
yukleme kanahni algaltir. Load Chute Full Down (Yiikleme Kanali
Tamamen Asagy) girisi yapildiginda kontrolér “Load Chute Full Down
(Yikleme Kanali Tamamen Asag1)” mesajini goriintiiler.

Bu sayfadan cikar ve Press Functions (Pres Fonksiyonlart) meni
ekranina déner (Rakam 15).

3.1.6.5. Bosaltma Konveyoériniin Calistirlimasi (COINC)—Bu fonksiyon egik bosaltma konveyorinii
sadece ileri yonde galigtirir. Bu kayis ters yonde galigmaz.

Rakam 20: Run COINC (COINC'i calistir) Ekrani

5 Run COIMNC

Lazd Chute Ful

Goster veya uygula

Aciklama
Run COINC (COINC’i calwstir) ¢ikisin etkinlestirerek bosaltma
konveyor Kayisini ileri yonde ¢alistirir.

Bu sayfadan ¢ikar ve Press Functions (Pres Fonksiyonlary) meni
ekranina doner (Rakam 15).

3.1.6.6. Kocun Calistiriilmasi—Bu fonksiyon kogu yiikseltir ve algaltir ve pres diyaframinin test edilmesinde
ve doldurulmasinda kullanilan verileri saglar. Kogun agagi indirilmesi igin kayista ve kepgede herhangi bir
Grtin bulunmamalidir. Kog asagi indirilirken pompa basinci 1500 psi degerini gegmemelidir.
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Bolim 3. Manuel Calistirma

Rakam 21: Ram Up/Down (Kog¢ Yukari/Asadi) Ekrani
& Fam Upfﬂgmﬁ

Inputs
Losd Chute Full Lp L
oad Chutey

Goster veya uygula Aciklama

Tim glivenlik kosullart saglanirsa Ram Up (Kog Yukari) ¢ikigini
etkinlestirerek kogu yukseltir. Ram Full Up (Ko¢ Tamamen Yukarz)
girisi yapildiginda kontrolér “Ram Full Up (Ko¢ Tamamen Yukari)”
mesajimni goriintiiler.

Tum giivenlik kosullar1 saglanirsa Ram Down (Ko¢ Asagy) ¢ikigini
etkinlestirerek kogu algaltir. Ram Full Down (Ko¢ Tamamen Asagi)
girisi yapildiginda kontrolor “Ram Full Down (Ko¢ Tamamen Asagi)”
mesajimni goriintiiler.

Bu sayfadan ¢ikar ve Press Functions (Pres Fonksiyonlary) meni
ekranina déner (Rakam 15).

3.1.6.7. Bosaltma Kapisini Caligtirma—Bu fonksiyon bosaltma kapisini asag1 ve yukar hareket ettirir.

Rakam 22: Discharge Door (Bosaltma Kapisi) Ekrani

7 Discharge Door
Inputs
Lo E.;..a.gl i Chute Full Lk =

Goster veya uygula Aciklama

Discharge Door Up (Bosaltma Kapist Yukari) ¢ikisini etkinlestirerek
bosaltma kapisini agar.

Discharge Door Down (Bosaltma Kapist Asagi) ¢ikisini etkinlestirerek
bosaltma kapisini kapar. Discharge Door Down (Bosaltma Kapist
Asagi) girisi yapildiginda kontrolér “Discharge Door Full Down
(Bosaltma Kapisi Tamamen Asagi)” mesajini goriintiiler.

Bu sayfadan ¢ikar ve Press Functions (Pres Fonksiyonlary) meni
ekranina doner (Rakam 15).

3.1.6.8. Kocun Basinglandiriimasi—Bu fonksiyon kogu basinglandirir. Kepgede herhangi bir iiriin
bulunmamalidir ve kutu tamamen asagida olmalidir. Ko¢ Ram Inside Can (Ko¢ Kutunun Iginde)
konumundan yukaridaysa, pompa basinci 1500 psi degerini gegcmemelidir.
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Bolim 3. Manuel Calistirma

Rakam 23: Pressurize Ram (Kogu Basinglandir) Ekrani

8 Pressurize Eam

Inputs
osd Chute Full Lp *
Tt o

[n]
nr
(=

Goster veya uygula Aciklama
Kocu ve kutuyu sirer.
Pressure Transducer xxxx degeri hidrolik pompa basincini ing kare bagina libre cinsinden
(Basin¢ Transdiiseri) goruntiler.
PSI: xxxx
Proportional Vvalve yyyy degeri denge valfinin agilmasini temsil eden sayimlari goriintiiler.
(Denge Vvalfi) Kog basinglandirilirken bu deger 4095’tir, denge valfinin tamamen
Counts: yyyy acildigini gosterir.

Bu sayfadan ¢ikar ve Press Functions (Pres Fonksiyonlary) meni
ekranina doner (Rakam 15).

3.1.6.9. Kayisin Takibi

UYARI : Dolanma ve Yirtilma Tehlikeleri—Caligsan bir kayis parmaklara veya ellere dolanabilir,
parmaklart ve elleri ezebilir ve koparabilir.

Bu fonksiyon, kayis takibini ve/veya manuel parti bosaltimini kolaylastirmak igin kayisi ilerletir. Bu
fonksiyon sadece Can Full Up (Kutu Tamamen Yukari) girisi yapilirsa baslar.

1. Kontrolér kogu tamamen yukari konuma ¢ikarir.
2. Ram Inside Can (Ko¢ Kutunun Iginde) girisi yapildiginda bosaltma kapisi agilmaya baslar.
3. Ram Full Up (Ko¢ Tamamen Yukar:) girisi yapildiginda kayis ¢alismaya baslar.

Rakam 24: Track Belt (Kayrs Takip) Ekrani
9 Track Belt

Load Chute Full L

[n-utg

Goster veya uygula Aciklama

Track Belt (Kayzs Takip) fonksiyonunu baslatir. Kayis durmasi
emredilene kadar ¢alisir.

Track Belt (Kayzs Takip) fonksiyonunu durdurur.

Bu sayfadan ¢ikar ve Press Functions (Pres Fonksiyonlary) meni
ekranina déner (Rakam 15).

Presin Periyodik Caligtiriimasi

DIKKAT IEI: Makine Hasar Riskleri—Presi yiik olmadan ¢aligtirmak, makine bilesenleri {izerinde
gereksiz aginmaya neden olabilir.
* Sorun giderme i¢in gerekli olmadikg¢a, preste yiik olmadan kocu basin¢landirmayin.

Bu fonksiyon, tam bir presleme dongustyle presi galistirir. Dongii baglamadan once iki Can Full Down
(Kutu Tamamen Asag) girisi yapilmalidir ve yiik kepgesinde herhangi bir iriin bulunmamalidir.
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Bolim 3. Manuel Calistirma

Rakam 25: Cycle Press (Pres Dongusu) Ekrani

@ Cycle Press

lznut_t_'p

Lazd Chute Full

Goster veya uygula

Aciklama
Asagi anlatildigr gibi pres dongiislinii baglatir:

1. Kog¢ Ram at Unload (Kog Yiik Bosaltma) konumuna algalir ve burada basinglandirmaya baslar.

2. Pompa ve denge valfleri, kocu makinenin modeline bagli olarak maksimum basingta basinglandirmak

icin ¢aligir.

3. Basing giderilir.

4. Ram Full Up (Ko¢ Tamamen Yukar:) girisi yapilana kadar kog yiikseltilir.

Dongu tekrarlanir.
(E3)

ENABLE RAM BREAK-IN?
(KOC ARA VERMEYI
ETKINLESTIR?) 0=N 1=Y
(O=HAYIR 1=EVET)

Doénglyi durdurur.

ram break-in (kog ara verme) ’i etkinlestirme istemi verir.

Not 2: Normal ¢alismada 6n dolum valfi, pres kontrolorii koga
asag1 inme komutu verdikten 1 saniye sonra etkinlestirilir. ram
break-in (kog ara verme) etkinlestirildiginde bu gecikme 20
saniyeye ¢ikar.

Pres bostayken Ram break-in (Kog¢ ara verme)’i etkinlestirmek i¢in 1
degerini girin veya mola verme 6zelligini devre dis1 birakmak igin O
degerini girin.

Kog ara verme etkinlestirildiyse, pres kumandas: otomatik ¢aligmaya
her dondligiinde kullanicidan ram break-in (ko¢ ara verme)’i yeniden
etkinlestirmesi istenir. Bu istem, ram break-in (kog ara verme) devre
dis1 ise goriinmez. Pres elektrigi kapatildiginda Ram break-in (Kog ara
verme) otomatik olarak devre dis1 kalir.

Bu sayfadan cikar ve Press Functions (Pres Fonksiyonlart) meni
ekranina déner (Rakam 15).

3.1.7. View Status of Microprocessor Inputs (Mikroislemci Giriglerinin

Durumunu Gdster)

Bu secim, kullanicinin her bir mikroiglemci giriginin durumunu goriintiilemesini saglar. Her giris isimle ve
MTA baglantisiyla tanimlanir. A + girisin topraklanmis oldugunu belirtir; — girisin agik oldugunu belirtir.
Sayfa 0’da (Rakam 26) 1 no’lu giris/cikis kart1 i¢in girisler gosterilir. Sayfa 1°de 2 no’lu giris/¢ikis kartt
icin girigler gosterilir. Sayfa 2°de (Rakam 27) mikroiglemci kartinin direkt girigleri gosterilir. Sayfa 3’te,
pres Extra Data Pass (Ek Veri Gegisi) i¢in yapilandirildiginda 3 no.’lu giris/cikis karti i¢in girisler
gosterilir. Sayfa 4°te, pres Allied Weight Input (Yardime1 Agirlik Girisi) i¢in yapilandirildiginda 4 no.’lu
giris/cikis karti igin girisler gosterilir.
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B6lim 3. Manuel Caligtirma

Rakam 26: Girig/Cikig Karti i¢in Tipik Girigler Ekrani
Inputs on I/0 Board #1

1itch

— Sonu BICP1006 —
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4.1.1.

Bolum 4. Hatalarin Duzeltiimesi

Bolum 4
Hatalarin Duzeltilmesi

BICP1TO03 (Published) Book specs- Dates: 20100507 / 20100507 / 20170417 Lang: TURO1 Applic: CP1

Mark V Tek Kademeli Pres Hata Mesajlari

TEHLIKE [ 7] Ezilme Tehlikesi—Algalan kog, altinda bulunan insanlara vurabilir ve/veya onlari
ezebilir. Kog, elektrik on (agik) veya off (kapaly) iken alcalabilir.

» manual (manuel) veya automatic mode (otomatik modu)’da ¢alistirmadan 6nce personelin presten
uzakta oldugundan emin olun. Belirli kumandalar kullanildiginda, 6rnegin 1 diigmesine
basildiginda veya parti verisi girildiginde, kog otomatik olarak hareket edebilir.

 Fabrikadan tedarik edilmis emergency stop switches (acil durdurma salterleri)’nin nasil
kullanildig1 ve nerede bulunduklarimi 6grenin.

» Kogun altinda girmeden ve uzanmadan dnce elektrigi Lock out (Kapatin)/tag out (kesin), kogu
kilitleyin ve fabrikadan tedarik edilmis giivenlik desteklerini yerlerine sabitleyin.

TEHLIKE : Carpilma Tehlikesi—Yiiksek voltajli elektrikle temas ederseniz 6lebilir veya ciddi
derecede yaralanabilirsiniz. Bu makinedeki elektrikli cihazlarda, harici bir elektrik beslemesi yapildiginda
ve elektrik salterleri off (kapal) konumda olsa bile yiiksek voltajli elektrik vardir.

» Herhangi bir elektrik kontrol kutusunu agmadan veya diger elektrikli bilesenlere uzanmadan 6nce
duvar baglantisindan elektrigi Lock out (Kapatin)/tag out (kesin).

 Elektrik sisteminde sorun giderme islemi yaparken daima lisansli, kalifiye bir elektrik teknisyeni
servisini kullanin.

TEHLIKE [ 9] Ezilme Tehlikesi—Presin icindeki ve tstiindeki cihazlar birden bire hareket edebilir ve
temas halinde kol ve bacaklara dolanabilir ezebilir.

e (Calisma sirasinda pres ¢ergevesine uzanmayin veya yaslanmayin.

* Servis veya bakim sirasinda pres gercevesinin iistiindeki veya iizerindeki tertibatlara dokunmadan
veya bunlara uzanmadan once elektrigi Lock out (Kapatin)/tag out (kesin).

» Herhangi bir makineyi ¢alistirmadan 6nce personelin presten ve alici konveyorden uzakta
oldugundan emin olun.

* Fabrikadan tedarik edilmis emergency stop switches (acil durdurma salterleri)’nin nasil
calistirildigint ve nerede bulunduklarini 6grenin.

* Presi g¢alistirmadan 6nce yan pres kapilarini kapatin ve korumalari takin.
* Elektrik locked out (kapali)/tagged out (kesilmis) olmadig: siirece pres iistiine tirmanmayin.

Hatalar

Bir hata olustugunda, normal otomatik ekranla arizanin kisa bir agiklamasi ekranda sirayla gosterir.
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Bolum 4. Hatalarin Duzeltiimesi

Bir hatay: diizelmeye ¢cahsmadan 6nce giivenlik kilavuzunu okuyun.. Bir hatay1 diizeltemezseniz veya
hatanin nedenini bu boliimdeki bilgilerden belirleyemezseniz yardim i¢in bayi servis teknisyenini veya

Milnor® fabrikasim arayin.

Goster veya uygula

EO1 CAN NOT FULLY
(KUTU TAMAMEN
YUKARIDA DEGIL)
RAISED

EO2 CAN NOT FULLY
(KUTU TAMAMEN ASAGIDA
DEGIL)

DOWN

EO3 RAM NOT FULLY (KOG
TAMAMEN YUKARIDA
DEGIL)

RAISED

EO4 RAM NOT DOWN (KOG
ASAGIDA DEGIL)
PRESS FAULT RECOVERY

E0O6 EYE BLOCKED (GOZ
ENGELLENMIS)
PRESS FAULT RECOVERY

EO8 RECEIVE FAULT
(ALMA HATASI)
PRESS FAULT RECOVERY

EO9 TRANSFER FAULT
(TRANSFER HATASI)
PRESS FAULT RECOVERY

E10 SCOOP BLOCKED
(KEPCE ENGELLENMiS)
PRESS FAULT RECOVERY

E11 NO GOODS IN CAN
(KUTUDA URUN YOK)
PRESS FAULT RECOVERY

PELLERIN MILNOR CORPORATION

Aciklama

Kutunun tamamen yukar1 ¢tkmadigini belirtir. Bu hata, can full up
(kutu tamamen yukar) giris yapilirsa otomatik olarak dizelir.

Kutunun tamamen asagiya inmedigini belirtir. Bu hata, {her iki can
full down (kutu tamamen asagi) girisi yapilirsa otomatik olarak diizelir.

Kogun tamamen yukariya ¢ikmadigini belirtir. Bu hata, ram full up
(ko¢ tamamen yukari) giris yapilirsa otomatik olarak diizelir.

Kogun ram in can (ko¢ kutunun iginde) yakinlik sensoriinii
geemedigini, asag1 yonde hareket etmedigini belirtir. F diigmesine bir
kere basilmasi kogu yukar1 hareket ettirir. Kocu algaltmak ve otomatik
caligmaya donmek icin g digmesine tekrar basin.

Bosaltma fotoelektrik sensoriin engellenmis oldugunu boylece kayista
ranlerin bulundugunu belirtir. G6z temizlenmedigi siirece pres kutuyu
asag1 indiremez. Otomatik galismaya donmek i¢in p diigmesine basin.

Bu hata sadece Miltrac yikleme igin gecerlidir. Miltrac transferinin
yukleme cihazi tarafindan durduruldugunu belirtir. Bu, genelde
operatoriin, tiinelin elektrigini transfer gorevi verildikten sonra fakat
transfer gergeklesmeden &nce kapattiginda meydana gelir. A veya g
diigmelerine basilmasi hatayi temizler ve presi manual mode (manuel
mod)’a alir.

Bu hata sadece Miltrac bosaltma i¢in gecerlidir. Alici cihazin transferi
durdurdugunu belirtir. Bu genelde alici cihazin galisma sirasinda ii¢
iletkenli baglant: kesildiginde meydana gelir (yani emniyet plakasina
tekme atildiginda, (y diigmesine basildiginda, elektrik kesintisi vb.).
Mekigi yeniden alim konumuna gétiirmek i¢in manuel kontrolleri
kullanin. a veya g diigmelerine basilmas: hatay: temizler ve presi
manual mode (manuel mod)’a alir. Presteki {irtinleri manuel olarak
bosaltin. automatic mode (otomatik modu)’a doniin ve istendiginde
parti verilerini dogrulayn.

Urtinlerin yiik kepgesinde bekledigini belirtir. Bu genellikle iiriinlerin
kepceden asag1 dogru kayabilecek kadar 1slak olmadiginda meydana
gelir. Kepgeyi temizlemek icin bir kanca kullanin ve otomatik
caligmaya donmek i¢in g diigmesine basin.

Kogun ram full down (ko¢ tamamen asagi) yakinlik sensorii goziinii
temizledigini, yiikleme cihazinin bos bir cep belirtmediginde kutuda
herhangi bir yiikiin olmadigin1 belirtir. [ diigmesine basilarak hata
silinir ve presi manual mode (manuel mod)’a alir.
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Goster veya uygula

E12 RAM NOT AT (KOC
YUK BOSALTMADA DEGIL)
UNLOAD POSITION

E13 LOAD DOOR NOT
(YUKLEME KAPISI
TAMAMEN AGIK DEGIL)
FULLY OPEN

E14 LOAD DOOR NOT
(YUKLEME KAPISI
TAMAMEN KAPALI DEGIL)
FULLY CLOSED

E16 EYE DID NOT (GOZ
ENGELLENMiIS DEGIL)
BLOCK

E17 DISCHARGE DOOR
(BOSALTMA KAPISI
TAMAMEN AGIK DEGIL)
NOT FULLY OPEN

E18 DISCHARGE DOOR
(BOSALTMA KAPISI
TAMAMEN KAPALI DEGIL)
NOT FULLY CLOSED

E19 WATER SENSOR DID
(SU SENSORU URUN
ALGILAMADI)

NOT SENSE GOODS

E20 PRESS CODE XX
(PRES KODU XX
GECERSiZ)

IS INVALID

E21 PRESS SHOULD BE
(PRES BOS OLMALT)
EMPTY

E22 COINC EYE (COINC
GOZU ENGELLENMIS)
BLOCKED

E23 RAM NOT FULLY (KOC
TAMAMEN KUTUNUN
ICINDE DEGIL)

IN CAN

Bolum 4. Hatalarin Duzeltiimesi

Aciklama

Pres kocgu yikseltmeye calistiginda kogun yiik bosaltma noktasindan
gecmedigini belirtir. Bu hata, ram at unload (kog yiik bosaltma) giris
yapilirsa otomatik olarak diizelir.

Yiikleme kapisina sahip makineler igin gegerlidir. Pres yiikleme
kapisini yiikseltmeye calistiktan sonra yiikleme kapisinin tamamen agik
olmadigini belirtir. Problemi diizelttikten sonra, otomatik ¢alismaya
donmek icin g diigmesine basim.

Yiikleme kapisina sahip makineler igin gegerlidir. Pres yiikleme
kapisini algaltmaya calistiktan sonra yilikleme kapisinin tamamen kapali
olmadigini belirtir. Problemi diizelttikten sonra, otomatik ¢alismaya
donmek icin g diigmesine basim.

Pres bosaltmaya ¢alistiginda partinin fotoelektrik sensorii
engellemedigini belirtir. Bu hata, belt eye (kayis gézii) giris yapilirsa
otomatik olarak dizelir. Bu hata asagidaki kosullardan dolay: meydana
gelmis olabilir:

Pres bosaltma kapisini yiikseltmeye ¢alistiginda, yiikkleme kapisinin
tamamen ag¢ilmadigim belirtir. Bu hata, discharge door up (bosaltma
kapust yukar) giris yapilirsa otomatik olarak diizelir.

Pres bosaltma kapisini algaltmaya ¢alistiginda, yiikleme kapisinin
tamamen kapanmadigim belirtir. | diigmesine bir kere basilmasi
bosaltma kapisini yukari hareket ettirir. Kapiy1 algaltmak ve automatic
(otomatik) moduna donmek igin g diigmesine tekrar basin.

Yiikleme sirasinda su sensor girisi yapilmadi ve yiik bos degildi.
Otomatik ¢aligmaya dénmek i¢in E diigmesine basin.

Presin mevcut olmayan bir formil icin yukleme cihazindan bir pres
kodu aldigin1 gosterir. Bu genellikle veri girisi hatasindan kaynaklanir.
F diigmesine basilarak hata silinir ve presi manual (manuel) moda alir.
automatic (otomatik) moda geri doniin ve parti verisini dogrulayin.

Kogun ram full down (ko¢ tamamen asagi) yakinlik sensorii géziini
temizlemedigini, yiikleme cihazinin bos bir cep belirttiginde kutuda bir
yiikiin oldugunu belirtir. g diigmesine basilarak hata silinir ve presi
manual (manuel) moda alir.

Sadece COINC’e sahip makineler i¢in gegerlidir. Bosaltim sirasinda
COINC fotoelektrik senséruniin bosalmadigini belirtir. Bu hata sadece
Time for Cake to Clear COINC Eye (Partinin COINC Goziinl
Bosaltma Zamani) yapilandirma se¢imi sifirdan farkli bir degere
ayarlandiinda etkinlesir. p diigmesine basilarak hata silinir ve presi
manual (manuel) moda alir.

Pres kogu algaltmaya ¢alistiginda, kogun yiik bosaltma noktasini
temizlemedigini ve kogun tamamen kutu i¢inde olmadigini belirtir. Pres
hatay1 vermeden 6nce kogu iki kez algaltmay1 dener. g diigmesine
basilarak hata silinir ve presi manual (manuel) moda alir.
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Bolum 4. Hatalarin Duzeltiimesi

Goster veya uygula

E24 CAN STUCK DOWN
(KUTU ASAGIDA KALDI)
PRESS FAULT RECOVERY

E25 UNEXPECTED (KOGCTA
BEKLENMEYEN BASINC)
PRESSURE IN RAM

E26 RAM NOT FULLY (KOC
TAMAMEN ASAGIDA
DEGIL)

DOWN

4.1.2. Kart Arizalan

Goster veya uygula

XXXXXX BOARD FAILED
(XXXXXX KARTI
ARIZALLD)

PRESS SIGNAL CANCEL

4.1.3. Salter Arizalan

Aciklama

can full down (kutu tamamen asagi) salterlerinden birinin veya her
ikisinin pres kutuyu yiikseltmeye calistiktan sonra da devam ettigini
belirtir. £ diigmesine basilarak hata silinir ve presi manual (manuel)
moda alir.

Ko¢ ram in can (kog kutunun icinde) yakinlik sensoriinii temizlemeden
once kog i¢inde basing algilandigim belirtir. f diigmesine basilarak
hata temizlenir ve presi manual (manuel) moda alir.

Bir Pass Empty (Bos Gegis) formill icin, kocun Ram at Unload (Kog
Yiik Bosaltma) yakinlik sensoriinii gegtikten 20 saniye sonra Ram Full
Down (Ko¢ Tamamen Asag:) yakinlik sensoriinii temizlemedigini
belirtir. Bu hata, herhangi bir programlanmigs Max Press Time
(Maksimum Pres Siresi) dolmadan 6nce ko¢ Ram Full Down (Kog
Tamamen Agsagi) salterini temizlemiyorsa da olusabilir.

Aciklama

Bir ¢evre birimi kartinin kontrolorle iletisim kurmadigini belirtir.
<IXXXXX>vya I/O #x, OUT #x, D to A (D’den A’ya), yada A to D
(A’dan D’ye) seklindedir. a diigmesine basin.

Kog ve kutu, hareket dizlemlerinin her iki ucunda da yakinlik sensorlerine sahiptir (bazilarinda bir tane
vardir, digerlerinde seri halde iki veya daha fazla bulunur). Hareket diizleminde karsit uglardaki yakinlik
sensorleri ayni anda sinyal verirse (yani ¢elisen gostergeler varsa), mikroislemci otomatik ¢alismayi
durdurur ve bir salter arizas1 (SF) hata mesaj1 verir.
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Bolum 4. Hatalarin Duzeltiimesi

Not 3: Bilgisayar tarafindan bir galter arizasi goriildiigiinde, salter “latched in (mandallanmisg)” veya
hatirlanmistir. Bu nedenle, gegici ani bir ariza bile bir salter arizasina neden olur.

Goster veya uygula

SF1 CAN UP AND DOWN
(KUTU YUKARI VE
ASAGI)

SF2 RAM AT UNLOAD &
(KOC YUK BOSALTMA)
NOT RAM FULL DOWN

SF3 RAM HALF UP & (KOC
YARI YUKARI)
NOT RAM AT UNLOAD

SF4 RAM FULL UP & (KOG
TAMAMEN YUKARI)
NOT RAM HALF UP

SF5 DISCHARGE DOOR
(BOSALTMA KAPISI
YUKARI ASAGI)

UP AND DOWN

Aciklama

can full up (kutu tamamen yukarz) girisi ve can full down (kutu
tamamen agag) girislerinden biri ayn1 anda yapild.

ram full down (ko¢ tamamen asag) Qirisi yapilmazken ram at unload
(kog yuk bosaltma) girisi yapildi. ram at unload (kog yik bosaltma)
girisi, ram full down (kog¢ tamamen asagi) girisinin de yapilmast
gerektigini belirtir.

ram at unload (kog yiik bosaltma) girisi yapilmazken ram half up (kog
yariya kadar yukar) girisi yapildi. ram half up (ko¢ yariya kadar
yukar) girisi, ram at unload (kog yiik bosaltma) giriginin de yapilmasi
gerektigini belirtir.

ram half up (ko¢ yarwya kadar yukary) girisi yapilmazken ram full up
(ko¢ tamamen yukary) girisi yapildi. ram full up (ko¢ tamamen yukart)
girisi, ram half up (kog yariya kadar yukar) girisinin de yapilmasi
gerektigini belirtir.

discharge door up (bosaltma kapisi yukary) ve down (asagi) girisleri
aynt anda yapildi
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Bolum 4. Hatalarin Duzeltiimesi

4.1.4. Cesitli Anizalar

Goster veya uygula

*x* TAUT BELT ***
(*** GERGIN KAYIS

***)

CHECK BELT ROLLERS

MAIN FILTER DIRTY
(ANA FILTRE KIRLI)

RECIRC FILTER DIRTY
(DEVRIDAIM FILTRESI
KIRLI)

OIL TEMPERATURE HIGH
(YAG SICAKLIGI
YUKSEK)

OIL LEVEL LOW (YAG
SEVIYESI DUSUK)

PELLERIN MILNOR CORPORATION

Aciklama

Uriinler, silindir ile kayisin alt tarafi arasinda tahrik {initesine, gergiye
ve/veya takip silindirine dolanmistir. Bu, etkin silindir ¢apinin
artmasina ve kayis gerginliginin artmasina neden olur. Diizeltilmedikge
artan kayis gerginligi kayisin veya silindirin iki ucundaki rulmanlara
zarar verebilir.

Tum guvenlik 6nlemlerine uyarak, dolanan trunleri servis kilavuzunda
aciklandigr gibi silindirden ¢ikari. Danigmaniniza veya yetkili bakim
personeline basgvurun.

Ana yag filtresi kirlidir ve degigmesi gerekmektedir. Filtreyi degistirin
ve presi normal ¢calistirmaya dondiiriin.

Devridaim yag filtresi kirlidir ve degismesi gerekmektedir. Filtreyi
degistirin ve presi normal ¢aligtirmaya dondiiriin.

Hidrolik yag: ¢ok sicak. Bu hata presi durdurur. Hata ekranini
temizlemek igin g diigmesine basin. Yagin sogumasini bekleyin ve
presi normal ¢aligtirmaya dondurin.

Hidrolik yag seviyesi ¢ok diistii. Bu hata presi durdurur. Hata ekranini
temizlemek igin a diigmesine basm. Hatay1 6nleyecek miktarda yag
ilave edin. Presi baslatin ve kogu kaldirin. Yag seviyesini kontrol edin
ve gerektigi kadar yag ekleyin.

— Sonu BICP1T03 —
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