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UWAGI

Uwaga 1: Algorytm technologiczny procesu suszenia wraz z odpowiednimi tablicami dla
réznych gatunkow drewna opracowane przy wspolpracy dr Longina Glijera z

SGGW Warszawa.

Uwaga 2: W ukladzie zdalnego pomiaru wilgotnos$ci drewna zastosowano, po

uzgodnieniu z firma ZE TANEL Gliwice, przetwornik typu PPS 60.

Uwaga 3: Producent zastrzega sobie prawo do zmian wynikajacych ze zmian
asortymentu produkowanych podzespotdw i prowadzenia prac sprz¢towych i
programowych majacych na celu podniesienie jakosci , niezawodno$ci oraz

rozszerzenie mozliwosci urzadzenia.

Uwaga 4: Obshuge urzadzenia w zakresie programowania i prowadzenia procesow

suszenia nalezy powierzy¢ pracownikowi z przeszkoleniem suszarniczym

Uwaga 5: Niniejsza instrukcja zawiera opis oprogramowania aktualne od 01.2006r. W
egzemplarzach uktadow sterowania wyprodukowanych przed ta data moga nie

by¢ dostgpne niektére funkcje programowe.

Uwaga 6: Instrukcja ma charakter informacyjny i opisowy, i stuzy do zapoznania Panstwa
z obstuga urzadzenia. Na podstawie tresci instrukcji nie moga zosta¢ wniesione

zadne roszczenia prawne.
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Uwaga 7: Oprogramowanie sterownika zawiera opcj¢ BLOKADA SYSTEMU.
Uruchamia si¢ ona po okreslonym czasie, nie krotszym jednak niz 30 dni i
uniemozliwia zaprogramowanie kolejnego procesu.

Odblokowanie sterownika polega na wpisaniu na klawiaturze kodu

przekazanego przez firmg instalujaca ukiad.
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INFORMACJE NA TEMAT BEZPIECZENSTWA

Sterownik MSSD — 02m jest urzadzeniem elektrycznym przeznaczonym do

eksploatacji w warunkach przemystowych.

Urzadzenie to podczas pracy posiada obwody i czg$ci znajdujace si¢ pod
niebezpiecznym napigciem!!

Producent ze swej strony zapewnit, ze wszystkie obwody stwarzajace zagrozenie
znajduja si¢ w obudowach zamknigtych na zamki i wyposazonych w klucze, lub takie
ktorych otwarcie wymaga uzycia narzedzi, np. odpowiednich wkretakow.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa obstugi, jako $rodek ochrony przewidziano
zerowanie i zastosowano wylacznik ochrony réznicowo - pradowy (30mA) poprzez ktory

zasilany jest caly ukfad sterujacy.

Osoby odpowiedzialne za bezpieczenstwo w zakladzie musza zagwarantowac ze:

- Praca przy urzadzeniu powierzona bedzie tylko personelowi przeszkolonemu i
osoby te beda mialy do dyspozycji migdzy innymi instrukcje eksploatacji wyrobu.

- Ewentualne prace konserwacyjne, przeglady i naprawy beda powierzone tylko

personelowi wykwalifikowanemu.

Personelem wykwalifikowanym sa osoby, ktore na bazie swojego wyksztalcenia,
swej praktyki i pouczen oraz swej wiedzy na temat wlasciwych norm, zarzadzen, przepiséw
bezpieczenstwa pracy 1 stosunkow zakladowych, zostaly uprawnione przez osobg
odpowiedzialna za bezpieczenstwo, do wykonania kazdorazowo niezbednych czynnosci

przy mozliwym rozeznaniu i unikaniu zagrozen.

W razie wystapienia pytan i problemow, prosimy o zwrocenie si¢ do przedstawiciela

firmy AUTOMATEX Sp. z 0.0. Poznan.
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DLA LENIWYCH | TYCH CO NIE LUBIA CZYTAC

Jezeli jeste§ tym nieszczg$nikiem, ktoremu Kierownictwo zaklocito §wigty spokdj i
polecito obstuge suszarni z naszym ukladem sterowania, nie przejmuj si¢, to nie jest nic
strasznego!!!. My tez nie lubimy czyta¢ instrukcji ale musimy je pisac.

Na poczatek spojrzyj na punkt URUCHAMIANIE STEROWNIKA, tam sig
dowiesz jak to wlaczy¢ i wylaczy¢.

Wez instrukcje do regki 1 sprobuj zaprogramowac sterownik wg. pkt.
PROGRAMOWANIE PROCESU, to jest naprawd¢ bardzo proste.

Niestety, ale punkt POMIAR WILGOTNOSCI DREWNA przeczytaj dokladnie i
dla swojego spokoju zakladaj punkty pomiarowe, lub pilnuj aby je zakladano zgodnie z
tym co tam napisano. Nawet najmadrzejszy uklad sterowania nie przewiduje, ze czlowiek
moze go oszukac¢, nie zawiedzZ jego zaufania!!

Przekartkuj pkt. OBSEUGA BIEZACA i od czasu do czasu wykonaj ktory$ z
punktéw. Uklad odwdzigczy si¢ Tobie bezawaryjna praca a Kierownictwo nie bgdzie miato
na Ciebie ,,haka”.

Jezeli jeste$ na dodatek pechowcem, to na pewno zdarzy si¢ jaka§ awaria. Nie
denerwuyj si¢ i nie pedz wylaczy¢ sterownik, bo jeszcze si¢ potkniesz i zlamiesz nogg (jestes
przeciez pechowcem). Przeczytaj odpowiedni pkt. z rozdzialu STANY AWARYINE i
dopiero wtedy zadzialaj. Jedynie gdy awaria grozi czyjemus$ zZyciu lub zdrowiu, lub tez
moze spowodowac trwale uszkodzenia lub zniszczenia urzadzen wylacz natychmiast caly
uktad.
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INFORMACJE PODSTAWOWE

Sterownik MSSD — 02m jest ukladem przeznaczonym do sterowania suszarni
drewna . Zastosowane rozwigzania konstrukcyjne i programowe umozliwiaja jego
zastosowanie do sterowania wigkszosci typow i rodzajow suszarni.

Bogate oprogramowanie i wyposazenie sterownika umozliwia realizacjg procesow suszenia
wg. metody wilgotnoSciowej (nadazna) lub metody czasowej.

Wszystkie procesy zapisane w pamigci sterownika realizowane sa metoda
wilgotno$ciowa Uzytkownik moze zapisa¢ dodatkowo trzy programy realizowane
metodg wilgotnosciowa oraz jeden realizowany metoda czasowa.

Dodatkowo sterownik umozliwia przeprowadzenie procesé6w obrébki fitosanitarnej (dalej
nazywanej obrobka cieplna) w oparciu o jeden lub dwa pomiary temperatury drewna.
Obrobka cieplna moze by¢ realizowana jako niezalezny proces lub ,,w tle”” procesu suszenia.

Zalety sterownika

Zwarta konstrukcja z podzialem na trzy funkcjonalnie uzupetniajace sig czgsci.
Brak specjalnych wymagan dla pomieszczen w ktorych instaluje si¢ sterownik:
- temperatura otoczenia podczas eksploatacji 0 + 35°C
- wilgotno$¢ max. 75%
- brak zapylenia ( wymoég zwiazany z eksploatacja drukarki)
Prosta obshuga.
Stata kontrola parametréw procesu z sygnalizacja wigkszo$ci standw awaryjnych.

Realizowane funkcje

Dwa tryby pracy: automatyczny (podstawowy)
reczny (pomocniczy)
Pomiary temperatury: temperatura ,,sucha” w komorze (2 pkt. pomiarowe)

temperatura ,,mokra” w komorze (1 lub 2 pkt. pom.)
temperatura drewna (opcja — 1 lub 2 pkt. pomiarowe)
temperatura zasilania (opcja - 1 pkt. pomiarowy)
rozdzielczos¢ 0,1°C

doktadno$¢  +0,5°C (w zakresie 0 + 80°C)

Pomiar wilgotno$¢ drewna: maksymalnie 8 pkt. pomiarowych
zakres 8 + 60% dla 20°C
rozdzielczos¢ 0,3% (0,25%)
powyzej 30% pomiar przyblizony
dokladnos$¢ w zakresie 8 +~30% - £0,5+ 1%

Wskazania: potozenie zaworu (dla sitownikow VMM20/30)
polozenie kominkow
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Sterowania:

Rejestracja procesu:

Mozliwosci programowe

sygnalizacja realizowanych funkcji

zawOr czynnika grzewczego (woda, para)
kominki
zawOr nawilzania
wentylatory ( max. 8 )

- kolejno zataczane i wylaczane

- rewersja (zmiana kierunku)

- zmiana predkosci (opcja)
wentylatory kominkowe (opcja)

- zalaczane gdy otwarcie kominkéw

wynosi >10%

patrz pkt. DRUKARKA Iub system KSD-01

Programowanie procesu oparte jest w wigkszosci o programowanie dialogowe
(odpowiedzi TAK lub NIE). Polega na wybraniu jednego z wariantéw zapisanych w
pamigci sterownika, lub na indywidualnym zaprogramowaniu procesu.

Wybdr wariantu polega na zaprogramowaniu:
- gatunku drewna (lista 21 gatunkow)
- grubos$ci drewna (20 grubos$ci: od 16mm do 100mm)
- ostrosci suszenia (tagodne, normalne, intensywne)
- wilgotnosci koncowej (od 8% do 27% z rozdzielczos$cia co 1%)
- parametréw pomocniczych:
- regulacja nagrzewania
- realizacja nawilzania
- wybor aktywnych sond
- wybor wariantu sterowania (w/g $redniej ,max lub min wilgotnos$ci)
- wybor aktywnych psychrometréw (jezeli zainstalowano dwa)
- okreslenie czasu rewersji
- zmiana szybkosci wentylatorow
Wigkszo$§¢ parametrow pomocniczych oraz warto$¢ wilgotnosci koncowej mozna
zmieni¢ w trakcie realizacji procesu.

Programowanie indywidualne (tak wg metody wilgotnosciowej jak i czasowej)
polega na zapisaniu w pamigci sterownika parametréw procesu dla poszczeg6lnych faz, tj.
temperatury ,r6znicy psychrometrycznej, wilgotnosci drewna lub czasu trwania okreslone;j
fazy. Program podpowiada, ktéra wartos¢ nalezy aktualnie wpisac.

Programowanie procesu odbywa si¢ przy pomocy klawiatury i wyswietlacza LCD
(2*16 znakow) i nie trwa dhuzej niz parg minut.
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BUDOWA UKLADU STEROWANIA

Uktad sterowania MSSD-02m sklada si¢ z trzech podstawowych elementow:
- szafy sterowniczej (energetycznej)
- sterownika MSSD-02m
- szafki pomiarowej
oraz z urzadzen wspotpracujacych takich jak:
-psychrometry (pomiar temperatury suchej i mokrej) wraz z ukladem
automatycznego uzupehiania wody
- sitownik zaworu na czynniku grzewczym
- sttowniki kominkow (klapy wentylacyjne)
- elektrozawory (nawilzanie i uzupehianie wody w psychrometrze)
- termometr zewngtrzny (temperatura otoczenia)

ZASILANIE SZAFKI FOMIAROWE=
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Struktura ukiadu sterowania MSSD-02
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SZAFA STEROWNICZA

Jest to szafa metalowa wiszaca lub stojaca, gabarytami dostosowana do ilo$ci

aparatury koniecznej do zapewnienia zasilania, sterowania i kontroli wszystkich urzadzen
suszarni. W szafie znajduja si¢:

listwa zaciskowa umozliwiajaca podlaczenie zasilania, silnikow wentylatoréw,
sitownikéw, elektrozaworow, sond psychrometréw, zasilania sterownika i szafki
pomiarowej

wylacznik przeciw porazeniowy

wylacznik glowny

uktad kontroli zasilania

ukfad zmiany kierunku faz (rewersji)

uktad zmiany predkosci wentylatorow (opcja)

obwody sterowania wentylatorow glownych wraz z zabezpieczeniami zwarciowymi
1 termicznymi

obwody sterowania wentylatorow kominkowych (opcja)

zespol przekaznikow do sterowania w trybie automatycznym

uklady czujnikow poziomu wody w psychrometrach

transformator wielo napigciowy i stabilizator 24V

zlacze do podiaczenia sterownika

Na drzwiach szafy umieszczone sa lampki sygnalizacyjne i przyciski sterownicze.

Przy ich pomocy, w trybie praca RECZNA, mozna sterowa¢ i obserwowac reakcj¢
wszystkich urzadzen wykonawczych suszarni, takze z wylaczonym lub nie zainstalowanym
sterownikiem. Ponizej wyszczegdlniono opis i funkcje poszczegolnych lampek i przyciskéw
dla najbardziej ztozonego uktadu (podwoéjny uktad kominkéw, wentylatory kominkowe,
zmiana predkosci obrotowej wentylatorow gltéwnych). Dla prostszych uktadow czg$¢ z
nich nie wystepuje.

Lampki:

- SIEC - $wieci, gdy jest zalaczone zasilanie

- 24V - $wieci, gdy jest napigcie 24VAC (sterowanie sitownikow,
elektrozaworow i stabilizatora 24VDC)

- RECZ - $wieci, gdy uklad sterowania przelaczony jest na tryb pacy recznej
lub nie jest podlaczony sterownik

-AUTO - $wieci, gdy uklad przetaczony jest na tryb pracy automatyczne;j

-NAWILZ  -$wieci, gdy wlaczone nawilzanie
-ZAWOR (krancowe potozenia sitownika)
MIN - $wieci, gdy zawor zamknigty
MAX - swieci, gdy zawor otwarty
Uwaga: ze wzgledu na konstrukeje sitownika typu VMM-20,
lampka zapala si¢ tylko w momencie, gdy jest sterowanie
np. MIN, gdy zamykamy zamknigty zawor
- KOMINKI  (krancowe potozenia sitownikéw L - lewych, P - prawych)
MIN - $wieci, gdy kominek zamknigty
MAX - swieci gdy kominek otwarty
-PSYCHR - swieca, gdy nastepuje uzupetnianie wody w zbiorniczku (ok. 1s)

-L,P - $wieca w zaleznosci od kierunku obrotéw wentylatorow gltéwnych
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L - lewe, P - prawe obroty

-S,W - $wieca w zalezno$ci od predkosci obrotowej wentylatorow
S - szybkie, W - wolne obroty

Przyciski, przyciski podswietlane, przelaczniki

Uwaga: przyciski i przetaczniki sa aktywne tylko w trybie pracy RECZNEJ.

- Kominki ZAM, OTW - zamykanie 1 otwieranie kominkéw
-Zawor ZAM, OTW - zamykanie 1 otwieranie zaworu
Uwaga: czas przejscia z jednego polozenia krancowego do drugiego wynosi
do 150s.

- Nawilzanie 0, 1 - wylaczanie i zalaczanie nawilzania

- Wentylatory W1+W8 - zalaczanie 1 wylaczanie wentylatorow glownych
Lampki w przyciskach swieca si¢ gdy wentylatory sa
zalaczone.

Uwaga: poniewaz lampki sa sterowane przez styk pomocniczy stycznika
moga si¢ takze §wieci¢ w nastgpujacych przypadkach, gdy
wentylator jest wylaczony:

- zadzialat lub zostat wylaczony wylacznik instalacyjny S193C
- wypigto przewody wentylatora
- Wentyl. kominkowe WK - jednoczesne zataczanie i wylaczanie grupy lub
wszystkich wentylatorow
Lampki - jak wyze;.
-ZK - przycisk zmiany kierunku obrotow.
Aktywny tylko gdy wszystkie wentylatory glowne sa wylaczone.
Po nacisnigciu $wieci lampka w przycisku i uklad czasowy odlicza czas
przerwy rewersyjnej potrzebnej do zatrzymania sig silnikow.
Po jej zgasnigciu mozna zataczaé wentylatory.
Weczesniejsze zalaczenie kasuje rozpoczety proces zmiany kierunku.
- ZP - przelacznik zmiany predkosci obrotowej wentylatorow gtdéwnych.
Jego potozenie mozna zmieni¢ w dowolnym momencie, zmiana nastapi
jednak dopiero w chwili wylaczenia wszystkich wentylatorow gtéwnych.
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STEROWNIK MSSD - 02m

Sterownik zostat zbudowany w oparciu o technik¢ mikroprocesorowa .
Uklad elektroniczny zostal umieszczony w wiszacej obudowie z tworzywa sztucznego o
wymiarach : szerokos$¢ - 400mm, wysokos$¢ - 430mm, glebokos$¢ -150mm.
Na elewacji sterownika sa umieszczone elementy umozliwiajace operatorowi
programowanie, sterowanie i kontrolg realizowanego procesu.
Ponizej zostana przedstawione elementy elewacji sterownika.

o  Wyswietlacz LCD (2*16 znakow), podswietlany- wyswietlane sa na nim
komunikaty, parametry procesu lub dane przy programowaniu.

o Klawiatura skladajaca si¢ z czgsci numerycznej (12 przyciskow) i funkcyjnej
(8 przyciskéw). Stuzy do programowani lub przegladania réznych ,,okien” w trakcie
procesu. Role poszczegodlnych przyciskdw opisano szczegdlowo w nastgpnych
punktach instrukcji.

e Wylacznik SIEC umozliwia zalaczanie i wytaczanie zasilania sterownika.
Stuzy do celow serwisowych.
Uwaga: W czasie normalnej eksploatacji powinien by¢ zawsze zalaczony !!

e Przelacznik RSW - RECZNE - AUTO stuzy do zmiany trybu pracy sterownika.

e Dioda ALARM sygnalizujaca stan alarmowy, komunikat informujacy o przyczynie
alarmu wys$wietlany jest na wyswietlaczu LCD.

e Przycisk KAS umozliwia wylaczenie alarmowego sygnatu dzwigkowego, jezeli
podiaczona jest syrena alarmowa.

e Diody 5VDC, 12DCV i 25VDC sygnalizuja istnienie odpowiednich napig¢
zasilajacych.

e - Diody w polu Wentylatory i Nawilzanie odzwierciedlaja aktualny kierunek ruchu
wentylatorow gléwnych oraz wiaczenie nawilzania.

STEROWNIK SUSZARNI DREWNA AUTOMATEX
MSSD_Ozm POZNAN

WENTYLATORY NAWILZANIE

r\?-e,n

LEWO PRAWO

DRUK | PROG P
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kolorystyka jak w poprzednich wersjach tej klawiatury
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SZAFKA POMIAROWA

W metalowej, wiszacej szafce o wymiarach 400*400*200 umieszczony zostat
uklad pomiarowy umozliwiajacy pomiar max 6 temperatur (Ts;, T, Tsz, Twz s
ToREWNAL TDREWNAZ*), oraz maksymalnie 8 wilgotnos$ci drewna. (* - opcje)
Pomiar wilgotno$ci drewna odbywa si¢ przy pomocy jednego przetwornika pomiarowego i
ukladu komutacji punktéw pomiarowych (elektrod). Pelny cykl pomiarowy trwa ok.
12minut.
Pomiary temperatur sa niezalezne i sa wykonywane co 1s.
Zmierzone wartosci, po przetworzeniu przez uktad mikroprocesorowy, sa transmitowane
laczem szeregowym co 1s do sterownika MSSD-02m. Transmitowane dane sa
odpowiednio zabezpieczone przed przeklamaniami i sterownik akceptuje je dopiero po
stwierdzeniu ich poprawnosci.
Szatka pomiarowa zasilana jest bezpiecznymi niskimi napigciami z Szafy Sterownicze;.
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URUCHOMIENIE UKLADU STEROWANIA

Jezeli uruchamiamy ukfad sterowania po raz pierwszy lub w celach kontrolno -
serwisowych to przed zalaczeniem gldownego wylacznika na Szafie Sterowniczej zalacz
wylacznik SIEC oraz ustaw przetaczniki w pozycjec RECZNE
Jezeli uklad wyposazony jest w drukarke, to zalacz zasilanie drukarki i sama drukarke.
Przez pare sekund, na wyswietlaczu, wyswietlane bgda napisy informujace o uruchomieniu
sterownika oraz winieta programu (okna 112).

RESTART 1
SYSTEMU

AUTOMATEX Poznan
MSSD-02m wer.1.1

|
RSW RECZNE | b==—=—=—

-i AUTO
|
3 4 I 5
REGULATOR PRACA | PRACA
STALOWART OSCIOWY RECZNA I AUTOMAT YCZNA
|
v

PAMIEC PROCESU
ROZPROGRAMOWANA

Po zalaczeniu zasilania uklad rozpocznie pracg w trybie: PRACA RECZNA (okno 4)

Jezeli jest to juz kolejne uruchomienie uktadu sterowania, to stan w ktorym znajdzie si¢
sterownik po wiaczeniu zasilania b¢dzie uzalezniony od potozenia przelacznika
RSW - RECZNE - AUTO.

Dla przelacznika ustawionego w potozeniu RSW (okno 3) sterownik bedzie oczekiwat na
wprowadzenie nowych parametréow, a jezeli juz byly wprowadzone, to po 10s bedzie
kontynuowat sterowanie wg tych parametrow. Sytuacja ta wystgpuje po zaniku zasilania lub
gdy powracamy do pracy automatycznej z trybu pracy reczne;.

Dla przetacznika ustawionego w potozeniu AUTO (okno 5) sterownik bgdzie oczekiwal na
wprowadzenie parametrow nowego procesu, a jezeli proces byt juz zaprogramowany to po
10s bedzie kontynuowat zaprogramowany w pamigci proces. Sytuacja....jak powyzej.

Okno 6 pojawia si¢ gdy zakonczyt si¢ poprzedni proces — pamig¢ programu jest wtedy
automatycznie rozprogramowywana. Moze si¢ takze pojawi¢ w przypadku zuzycia baterii
podtrzymujacej pamie¢ (po ok.10 latach) lub przy bardzo silnych zakloceniach
elektromagnetycznych, ktore zmienityby dane w pomigci.
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TRYB: PRACA RECZNA

W trybie pracy recznej aktywne sa przyciski i przelaczniki na Szafie Sterowniczej,
mozemy sterowa¢ wszystkimi urzadzeniami suszarni. Umozliwia to zakonczenie
realizowanego procesu w sytuacjach awaryjnych, kiedy nie ma mozliwosci prowadzenia
procesu w trybie automatycznym. Wymaga to jednak od obshugi wigkszego zaangazowania
1 znajomosci podstawowych procesd6w zachodzacych w suszarni.

Okna wyswietlane w tym trybie przedstawione sa na nastgpnej stronie.
Informuja one obshuge o podstawowych parametrach w komorze.
Przelaczanie okien wykonuje si¢ naciskajac przycisk EXE na klawiaturze.

Jezeli uklad wyposazony jest w drukarke, to w dowolnym momencie mozemy
nacisna¢ przycisk DRUK i zarejestrowac aktualne parametry w komorze — patrz punkt
REJESTRACJA PROCESU.

W trybie pracy rgcznej mozemy uruchomi¢ program testowy - patrz punkt
PROGRAM TEST. Wykonujemy to, naciskajac jednoczesnie na przyciski TAK i EXE.
Opuszczamy program TEST po nacis$nigciu przycisku KAS.

l Jednoczesnie

AUTOMATEX Poznan
TEST MSSD 03.98

UWAGA:

W trybie pracy recznej do obliczen wilgotno$ci drewna brane sa pod uwage wartosci
temperatury suchej tylko ze sprawnych psychrometréw w kolejnosci : $rednia, 1 lub 2.
Jezeli oba psychrometry bylyby uszkodzone to do obliczen przyjmowana jest wartos¢ Ts =
60°C. Wspodlczynnik rodzaju drewna ( wplywajacy na warto$¢ obliczanej wilgotnosci
drewna) odpowiada rodzajowi drewna zaprogramowanemu w trybie automatycznym .
Jezeli pamigé jest rozprogramowana wspolczynnik przyjmuje wartos¢ S$rednia dla
wszystkich gatunkéw. Dlatego w niektorych przypadkach warto$¢ wilgotnosci moze by¢
obarczona duzym bigdem!!!

W programie TEST , dla celéw kalibracji uktadow, do obliczen przyjmowany jest gatunek
drewna BRZOZA i Ts=20°C
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PRACA RECZNA

Psych 1:
AT=19.9

Ts=61.6

Tm= 41,7 —> |K:EnEn

T

Psych2:
AT= 7.3

Ts=49.0
Tm=41.,7

|

Temp. dr.= 57.3°C
Temp. zas= 84.7°C

| =

W1=9.8
W3=24.1

W2=13.7%
W4=18.2%

= I

Z:INENEEN

Okna z wartosc iami temperatur psychrometréw nr 1 inr 2

Uwaga:
Gdyuktad pracuje w wersji zpoje dynczym termometrem
mokrym, o w obu oknach warto$¢ Tm je & identyczna

Okno z warto$ ciami temperatury drewna (opcja- tylkow
wykonaniach” z obrdobka cieplna”) itemperatury
zasilania (czynnika grzewczego)

Okno z warto§ciami wilgotnosci drewna mierzonymi przez
sondy nr 1-4.

Jezeli chcemy odczytac kolejne cztery sondy, to nacis kamy
klawisz 5, powrdt po naci$nigciu klawisza 1

W5=9.8 W6=13.7%
W7=24.1 W8=18.2%
|
v
DATA: 05-10-02 W tym oknie istnieje mozliwo§¢ ustawienia a ktualnej daty,

14:45:22 CZW.

t =1 |

czasu orazdnia tygodnia.

P o naci $nieciu klawisza PROG otwiera si¢ ponizsze okno
w ktorym kolejno wpisujemy rok, miesiac, dzien, godzny,
minuty oraz dzien ty godnia.

Powrdt do okna podstawow ego po nacis$nieciu EXE

[05-10-02 14:45
RO-MI-DZ GO:MI

4
D

n Zeby przepisa¢ warto$ci zgornego wiersza
: do dolnego, naciskamy klawisz EXE

Z.A.E. ,AUTOMATEX”

Poznan

Data: 26.01.2006r

U waga:

Jezei sterown ik pracuje w systemie K SD, m ozliw 0§
programowania datyi czasu jest zablokowana.

D ane te ustawiane sg programowo z PC, zapewnia to
zgodno$¢ czasu w ¢ alym systemie.
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PROGRAMOWANIE PROCESU

W zalezno$ci od wersji wykonania uktadu sterowania, uzytkownik moze
zaprogramowac proces suszenia (patrz diagram na nastgpnej stronie) wg ponizszych
wariantow:

e Programowanie przez WYBOR
Podstawowy wariant pracy uktadu. Programowanie polega na wybraniu jednego z
zapisanych w pamigci sterownika standardowych proceséw suszenia.
Programowanie ogranicza si¢ wtedy do wybrania gatunku drewna, jego grubosci,
rezimu suszenia, wilgotno$ci koncowej oraz kilku parametréw pomocniczych.
Parametrem sterujacym jest mierzona wilgotno$¢ drewna - metoda wilgotnosciowa.

e Programowanie INDYWIDUALNE
Jezeli obstuga dysponuje odpowiednia wiedza i doswiadczeniem, to moze
zoptymalizowac proces suszenia dostosowujac go do suszonego asortymenty i
warunkow lokalnych zakladu
Sterownik umozliwia zapisanie i zapamigtanie 3 procesow.
Parametrem sterujacym jest mierzona wilgotno$¢ drewna - metoda wilgotnosciowa.

e Programowanic CZASOWE
Jest to program, ktoérego gtéwnym parametrem sterujacym jest czas.
Pomiar wilgotnosci drewna moze by¢ realizowany, ale nie jest uwzgledniany w
procesie suszenia (chyba ze na jego podstawie korekty wprowadzi uzytkownik).
Uzytkownik ma mozliwo$¢ zapisania jednego takiego programu

e Programowanic OBROBKA CIEPLNA
Wystepuje tylko w uktadach sterowania z sonda umozliwiajaca pomiar temperatury
drewna. Realizowana jest jako proces niezalezny - wersja HT, lub jako uzupehienie
procesdéw suszenia prowadzonych wg wilgotnosci drewna (WYBOR,
INDYWIDUALNE,) — wersja KD.
Uwaga:
Zrealizowanie procesu obrobki cieplnej w trakcie procesu suszenia uzaleznione jest od
tego, czy wybrany program umozliwia osiagnigcie wymaganych parametrow
temperaturowych!!!

Jezeli uktad sterowania znajduje si¢ w trybie pracy r¢cznej (przetaczniki w pozycji
RECZNY) to procedura programowania sterownika rozpoczyna si¢ od po ustawieniu
przetacznika w pozycje AUTO.

W zalezno$ci od sytuacji moze pojawic si¢ okno 1 lub 2.

Okno 1 pojawia si¢ gdy pomyslnie zostat zakonczony poprzedni proces ( na zakonczenie
procesu automatycznie rozprogramowywana jest suma kontrolna pamigci).

Okno 2 pojawia si¢ np. gdy ponownie programujemy juz zaprogramowany sterownik.
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PAMIEC PROCESU
ROZPROGRAMOWANA

CZY ZMIENIC 2
PROGRAM [N/T]

l Po 2s

WCISNIJ KLAWISZ
* % % PROG * % %

Lub po 10s

KONTYNUACJA
PROCESU

v v

PROGRAMOWANIE

PROCESU

l Po 1 sekundzie

PROGRAMOWANIE:
WYBOR [N]

al

PROGRAMOWANIE:
INDYWIDUAL. [ N/T]

=l

PROGRAMOWANIE:
CZASOWY [ N/T]

al

PROGRAMOWANIE:
OBR.CIEPLNA [ N/T]

zl

Z.A.E. ,AUTOMATEX”

Poznan
Data: 26.01.2006r

Patrz punkt p rzez Wybor

Patrz punkt Programow anie Indywidualne

Patrz punkt Programow anie Czasowe

Patrz punktObrébka G eplna
Uwaga:Wystepuje tylko w wersji sterownik a
“z obrobka cieplng”
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PROGRAMOWANIE PRZEZ WYBOR

Podstawowy wariant pracy uktadu. Programowanie polega na wybraniu jednego z
zapisanych w pamigci sterownika standardowych procesow suszenia.
Programowanie ogranicza si¢ wtedy do wybrania gatunku drewna, jego grubosci, rezimu
suszenia, wilgotno$ci koncowej oraz kilku parametrow pomocniczych.
Parametrem sterujacym jest mierzona wilgotno$¢ drewna - metoda wilgotnosciowa.

UWAGA:

Szczegb6lna uwage nalezy zwrdcic przy programowaniu 3 parametrow:

e OSTROSC
Sterownik zawiera takze programy dla suszenia tzw. ,,buka na biato” ktore wymagaja
odpowiedniej konstrukcji komory. W standardowych komorach proces ten moze nawet
doprowadzi¢ do zniszczenia suszonego w ten sposob drewna.

e WILGOTNOSC KONCOWA DREWNA
Poniewaz trwaja prace nad nowym przetwornikiem do pomiaru wilgotnosci drewna
ktory umozliwi pomiar nawet do 6%, dlatego nowa wersja oprogramowania uwzglednia
ten przedzial wilgotnosci.
Dla obecnie stosowanego przetwornika, najnizsza wiarygodna wartos¢ to 8% i nie
nalezy programowac¢ nizszych wartosci

e TRYB NAWILZANIA
Domyslnym trybem nawilzania jest tryb PELNE, tzn. dzialajace dla obu kierunkéw
pracy wentylatorow. Pozostate warianty mozna wykorzystywaé w trakcie procesu
suszenia (fazy F3 1 F5) ale nalezy liczy¢ si¢ z dluzszymi okresami przeregulowania AT w
stosunku do ATzad. W fazach w ktérych wymagane jest intensywne nawilzanie (fazy
F1, F2, F4, F6) powinien by¢ wlaczony tryb PELNE

Schemat procedury programowania procesu indywidualnego pokazano na kolejnych
stronach.

Jezeli uklad jest dostosowany do pomiaru temperatury drewna, to w ramach procesu
suszenia moze by¢ takze zrealizowany i zarejestrowany proces obrobki cieplnej w wersji
KD. Procesu tego si¢ nie programuje i jest on realizowany niejako ,,przy okazji”
wlasciwego procesu suszenia.

Zrealizowanie obrobki cieplnej w trakcie procesu suszenia uzaleznione jest od tego, czy
wybrany program umozliwia osiagni¢cie wymaganych parametrow temperaturowych!!!
Rejestracja rozpoczyna si¢ po osiagnigciu przez drewno wilgotnosci mniejszej niz 20% i
temperatury drewna rownej lub wyzszej niz Tdmin = 57°C

Proces obrobki zostanie uznany za zrealizowany tylko wtedy, gdy przez okres 30 min
temperatura Td bedzie réwna lub wigksza niz 57°C.

W przypadku nawet chwilowego wzrostu wilgotnosci powyzej 20%, obnizenia Td ponize;j
57°C lub w przypadku przerwania procesu (przelaczenie w tryb RECZNY, zanik zasilania)
nastepuje zerowanie licznika odliczajacego czas procesu obrobki.
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SCHEMAT PROGRAMOWANIA PROCESU W/G WYBORU

PROGRAMOWANIE:
WYBOR [NT

cx

GATUNEK:
SOSNA [N/T]

=

5

GRUBOSC:
16 mm [N/T]

=

5

OSTROSC:
LAGODNE [N/T]

=

5

WILGOTNOSC KONC:
6% [N/T]

= L&

NAGRZEWANIE:
REGULOWANE [N/T]

iz =

FAZA NAWILZANIA:
REALIZOWAC [N ]

= LE

TRYB NAWILZANIA:
PELNE [N/T]

= L&

Z.A.E. ,AUTOMATEX”

Poznan
Data: 26.01.2006r

Wybbdr jednego z 21 gatunkdéw suszonego drewna:
SOSNA, SWIERK, DAB, JESION, BUK, OLCHA,
JODLA, DAGLEZJA, MODRZEW, GRAB, AKACJA,
MAH ON, BRZ.OZA, JAWOR,KLON, ORZE CH,
WIAZ,LIPA,OSIKA, TOPOLA, WIERZBA

Wybor grubosci suszonego drewna:
16,19, 22,25, 29, 32, 35, 40, 42, 45, 50, 57, 60,
63,70, 76,79, 89, 100mm

Wybor Ostrosci (Rezimu) suszenia:

LAGODNE - nizsze temperatury iwigksze wilg. powietrza
NORMALNE - wyzsze temperatury i nizsze wilg. powietrza
BARDZO L.AGODNE - na przyktad dladebu

oraz bukaw wersji “buk na biato”

UWAGA:w wigkszo$d przyp adkéw do realizacji procesow
w wer sji “buk na bialo” wymagana jestkomora o
specjalnej konstr ukcji! !!

Wyboér koncowej wilgotnos$ci suszonego drewna:

od 6 do 27% z krokiem co 1%

UWAGA: dla aktualnej wersji sprzetowej, najnizsza
wiarygodna wilgo tno$¢ wynosi 8%!!!

Dlatego nie nalezy wybiera¢ nizszych wartos$c!!!

Nagrzewanie REGULOWANE oznacza ogranic zenie szybko sci
narastania temperatury w komorze w zaleznosci od gatunku i
grubosci drewna.

Nagrzewanie NIEREGULOWANE odbywa si¢ przy catkowicie
otwartym zaworze. Regulator whacza si¢ dopiero po osiagnigciu
temperatury zadanej Tsz

Mo iwo$é¢ wyboru: REALIZO WAC lub OPUSCIC
druga fazg procesu - F2

Wyboér wariantu pracy tryskaczy:

- PELNE: przy obu kierunkach pracy wentylatorow
- LEWE: tylko dla umownego kierunku "w lewo"

- PRAWE: tylko dla umownego kierunku "w prawo"
- WYLACZ.: nawilzanie wylaczone
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NAWIL. PROFILAKT.:
REALIZOWAC [N/T]

SONDY: ¢ % % % % % % %
STEROW. W/G: SRED

Mozl iwo$é wyboru: REALIZOWA C lub OPUSCIC
czwarta fazg procesu - F4

Patrz punkt

Ustawienie parametrow uktadu pomiaru wilgotnodci drewna
Jezeli akceptujemu wartoSci domyslne to naciskamy EXE
Zeby wprowadzi¢ zmiany naciskamy klawisz PROG

STEROWANIE WI/G:
PSYCH: AUTO [N/T]

CZAS REWERSJI
WENT.: 240 min

v

v

L

}

123 4567 8

I
Wylaczenie punktu pomiarowego (sondy) nr 3.
Punktnadal jest mierzony, alenie jest
uwzgledniany w obliczaniu wartosci $redniej

123 4567 8

T T

STEROWANIE WI/G: Wybor wariantu sterowan ia procesem:

SRED [ N/T] - wg SREDniej zaktywnych sond
- wg sondy o wartosci MINimalne;]
- wg sondy o warto$ci MAXymalngj
Jezeli pozostawimy aktywna ty Iko jedna sondg,

to bedzie ona reprezentow ata jednocze$nie
warto§¢ Srednia , minimalng i maksymalna.

Wybér wariantu pomiaru temperatury i wilgotnosci powietrza.

- AUTO: aktywny psychrometr od strony nawiewu
powietrza suszacego

- 1.+2.: warto$¢ Srednia z obu psychrometrow
- 1.: sterowanie wg psychrometru nr 1
- 2.: sterowanie wg psychrometru nr 2.

Ustawienie czasurewersji wentylatorow.
Zmieniamy wpisujac nowg warto$¢ z klawiatury

v

CZAS REWERSJI
WENT.: 240 min []

CZAS REWERSJI
WENT.: 180 min [|

2 =

Z.A.E. ,AUTOMATEX”

Poznan
Data: 26.01.2006r
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PROCES
ZAPROGRAMOWANY

Po 2 sekundach

ROZPOCZECIE
PROCESU

Po 2 sekundach

F1 00:00 W=34,7% o
Ts= 23,4 AT= 10,8 Przyktadowe okno po uruchomieniu procesu
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PROGRAMOWANIE INDYWIDUALNE

Programowanie INDYWIDUALNE umozliwia Uzytkownikowi zaprogramowanie 3
wilasnych programow suszenia metoda wilgotno$ciows.
Kazdy program to umowna tabela ktdra trzeba wypehi¢ danymi, takimi jak Ts (temperatura
termometru suchego), AT (réznica psychrometryczna), t (czas fazy).
Kolejne, otwierane w trakcie programowania, okna pokazuja jaki typ danych nalezy wpisaé, zalezy
to od fazy ktora programujemy - patrz ponizsza tabela.

Zaprogramowane dane pozostaja w pamigci tak dtugo, dopoki Uzytkownik ich nie zmieni .

Jezeli wybieramy ponownie jeden z zapisanych programow indywidualnych i nie wprowadzamy w
nim zmian, to procedura programowania zostaje skrocona do potwierdzenia tej decyzji.

Nazwa fazy Nr Przedzial Wpisywane wartosci
fazy wilgotnosci
Nagrzewanie F1 Warto$ci docelowe jak w F2
Nawilzanie F2 Ts, AT, t
Suszenie wlasciwe F3 100% - 50% Ts, AT
50% - 45% Ts, AT
45% - 40% Ts, AT
40% - 35% Ts, AT
35% - 30% Ts, AT
30% - 28% Ts, AT
Nawilzanie profilaktyczne | F4 Ts, AT, t
Suszenie whasciwe F5 28% - 25% Ts, AT
25% - 22% Ts, AT
22% - 20% Ts, AT
20% - 18% Ts, AT
18% - 16% Ts, AT
16% - 14% Ts, AT
14% - 12% Ts, AT
12% - 10% Ts, AT
10% - 9% Ts, AT
9% - 8% Ts, AT
8% - 7% Ts, AT
7% - 6% Ts, AT
Klimatyzacja Fo6 Ts, AT, t
Studzenie F7

Schemat procedury programowania procesu indywidualnego pokazano na kolejnych stronach.
Uwaga:

Podziat na kolejne fazy np: nawilzanie, suszenie, klimatyzacja itp. przyjety zostat z
programéw ktore sa zapisane w pamigci sterownika.

Nie oznacza to, ze uzytkownik, przy programowaniu indywidualnym musi si¢ stosowac do
tej struktury. Jezeli w komorke odpowiadajaca nawilzaniu ( F2) wpisze si¢ takie wartos$ci
Ts, AT ktore beda wymuszac¢ suszenie, to oczywiscie ,ze nawilzania nie bedzie.
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SCHEMAT PROGRAMOWANIA PROCESU INDYWIDUALNEGO

PROGRAMOWANIE:

INDYWIDUAL. [N/T
CZY WYBRAC:
PROGRAM 1: [NIT]

W tym oknie wybieramy numer programu (pamigci)
ktory bedziemy modyfikowac lub zapisywac od nowa.
Do wyboru program 1,2 1 3.

=,

W tym oknie decydujemy, czy bedziemy
realizowa¢ poprzednio zapisany program

DANE PROGRAMU

ZMIENIC [NT] . i
bez zmian, czy tez wprowadzamy do programu
zmiany lub wpiszemy catkowicie nowy program
EXE
DANE PROGRAMU
BEZ ZMIAN [N/T]
PROCES
ZAPROGRAMOWANY
v v Od tego okna rozpoczyna si¢ procedura
FAZA: F2 t=016h programow ania procesu suszenia.
T=24 AT=23.0 N/T ST
Jezeli zapisujemy nowy program,to
naciskamy na klawiaturze przycisk NIE
; i kolejno wpisyjemy nowe dane,
odpowiednie do potozeniakursora.

FAZA: F2 t=016h

T=24 AT=23.0 W fazach F2, F4 i F6 wpisujemy
warto$ci Ts, AT it - czas trwania fazy.
W fazach F3 i F5 wpisujemy tylko
warto$ci Ts, AT.

FAZA: F2 t=016h

T=54 AT=23.0 /[ Jezeli sig pomylimy, po wpisaniu wszystkich

— danych w oknie, naciskamy przycisk KAS
| I 1 wpisujemy dane ponownie.
Jezeli tylko modyfikujemy program i w danym
okni e nie musimy zmienia¢ warto§ci,
v to naciskamy TAK i EXE.
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FAZA: F3 10050
T=24 AT=16.0 N/T
Przyktadowa procedura programowania
l ; kolejnych podfaz fazyF3.
Identycznie programujemy fazg F5
FAZA: F3 10050
T=24 AT=16.0
FAZA: F3 10050
T=54 AT=16.0 [
AN | |
v EXE
FAZA: F3 50:45
T=61 AT=08.0 N/T
° ° °
FAZA: F6 t=004h
T=34 AT=13.7 N/T
& |[FAZA:F6 t=004h
T=34 AT=13.7
FAZA: F6 t=004h
T=64 AT=13.7 /[
~—_ VY | |
|
GATUNEK:
SOSNA [ N/T]

Od tego okna dalszy przebieg programowania jest
podobny do procedury programowania “wg WYBORU”

l' EXE
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PROGRAMOWANIE CZASOWE

Ten wariant umozliwia Uzytkownikowi zaprogramowanie 1 programu suszenia
realizowanego metodg czasowa tj. bez uwzgledniania pomiaréw wilgotnosci.
Sterowanie odbywa si¢ tylko w oparciu o zaprogramowane wartosci Ts, AT, t.

Program moze zawiera¢ 22 kroki.
Mozna je wykorzysta¢ wszystkie lub tylko ich czes$¢. Jezeli zapisywany program ma tylko
kilka krokoéw, to pozostate komoérki pamigci nalezy ,,wyzerowac”

Konieczne jest podanie parametrow fazy S00 i S20 !!!

Nazwa fazy Nr Wpisywane wartosci
fazy

Nagrzewanie S00 Ts, AT

Nawilzanie So01 Ts, AT, t

Suszenie wlasciwe S02 Ts, AT, t

S03 Ts, AT, t
S04 Ts, AT, t
S05 Ts, AT, t
S06 Ts, AT, t
S07 Ts, AT, t
S08 Ts, AT, t
S09 Ts, AT, t
S10 Ts, AT, t
S11 Ts, AT, t
S12 Ts, AT, t
S13 Ts, AT, t
S14 Ts, AT, t
S15 Ts, AT, t
S16 Ts, AT, t
S17 Ts, AT, t
S18 Ts, AT, t
S19 Ts, AT, t

Klimatyzacja S20 Ts, AT, t

Studzenie S21

Schemat procedury programowania procesu indywidualnego pokazano na kolejnych stronach.
Uwaga:

Podziat na kolejne fazy np: nawilzanie, suszenie, klimatyzacja itp. przyjety zostat z
programow ktore sa zapisane w pamigci sterownika.

Nie oznacza to, ze uzytkownik, przy programowaniu indywidualnym musi si¢ stosowac do
tej struktury. Jezeli w komorke odpowiadajaca nawilzaniu ( S01) wpisze si¢ takie
wartosci Ts, AT ktore beda wymuszaé suszenie, to oczywiscie ,ze nawilZzania nie bedzie.

Z.A.E. ,AUTOMATEX” MSSD-02m 25161
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SCHEMAT PROGRAMOWANIA PROCE SU CZASOWEGO

PROGRAMOWA NIE:

CZASOWE [ N/T]
DANE PROGRAMU
ZMIENIC [NT]

W tym oknie decydujemy, czy bedziemy
rea lizowa¢ poprzednio zapisany program
bez zmian, czy tez wprow adzamy do programu

zmiany lub wpiszemy catkowicie nowy program
DANE PROGRAMU
BEZ ZMIAN [N/T]
!
PROCES
ZAPROGRAMOWANY
v Od tego okna rozpoczyna si¢ procedura
FAZA: S00 t=-- -h pro gramowania proc esu suszenia.
T=24 AT=13.7 NT Jezeli zapisujemy nowy program, to
naciskamy na klawiaturze przycisk NIE
; ikolejno wpisujemy nowe dane,
FAZA: S00 t=---h odpowiednie do potozenia kursora.
T=24 AT=13.7 N/T W fazie S00 wpisujemy wartosciTs i AT
W pozostatych fazac h wpisyjemy
wartosci Ts, AT i t - czas trwania fazy..
FAZA: S00 t=---h
T=54 AT=13.7 [ Jezeli si¢ pomylimy, po wpisaniu wszystkich
— AN danych w okni e, naciskamy przycisk KAS
| | i wpisujemy dane ponownie.
Jezeli tylko modyfikujemy program i w danym
v oknie nie musi my zm ieniaé wartosci,
FAZA: S01 =015h to naciskamy TAK i EXE.
T=36 AT=07.2 N/T
Z.AE. ,AUTOMATEX” MSSD-02m 26/61
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&% [FAZA-S01 t=015h
T=36_AT=072 _ N/T
FAZA: S01 _ t=015 h
T=56 AT=07.2 /[
~ AN I
[= =
v
FAZA: S02 t=023h
T=55 AT=20.0 N/T
] v ;
&% [FAZA S02 t=023h
T=55 AT=200 N/T
|
FAZA: S2 t=+xxh
T=%x AT=kx_* []
EXH
v v
[ J [ ] ( ]
FAZA: S20 t=008h
T=60 AT=21.0 N/T
=XE FAZA: S20 t=008h
T=60 AT=21.0
FAZA: S20 t=008h
T=60 AT=21.0 /[
~— U I
- =
v
GATU NEK:
SOSNA [N/T]

Z.A.E. ,AUTOMATEX”

Poznan

Usunigcie fazy z procesu
Wszystkie warto$ci parametrow zostaja
wyzerow ane (pojawiajasie gwiazdki)

W ten sposdb mozemy zaprogram owaé
proces ktory bedze sig skta dat tylko
z kilku faz, na przyktad S00, S01, S20 i S21

Faza S20 jest ostatnia, programow ang
faz a procesu,um owni e nazy wanej

faz g klimatyzacjii nie moze mie¢
wartos$ci zerowych.

Fazy S21, umownie nazywanej faza
studzenia nie programuje si¢.

Od tego okna dalszy przebie g programow ania jest
podobny do procedury programow ania“wg WYBORU”

MSSD-02m
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OBROBKA CIEPLNA bez procesu suszenia — wersja HT

Decyzj¢ o wyborze tej procedury obrébki cieplnej mozna podjaé tylko w tym przypadku,
gdy mamy pewnos¢, ze wilgotno$¢é materialu poddawanego obrobce jest mniejsza niz 20%.

W obecnej wers;ji sterownika MSSD-02m z wersja programu 1.3, proces realizowany jest w oparciu
o pojedynczy lub podwdjny pomiar temperatury drewna. W wersji z podwojnym pomiarem Tdr,
,»prowadzacym” proces jest czujnik o nizszej temperaturze. W przypadku awarii jednego z
czujnikdow, mozliwe jest kontynuowanie procesu przy pomocy sprawnego czujnika.

Parametry procesu zostaly zoptymalizowane, okreslone przez producenta uktadu i wynosza:

e (Czas obrobki: 30 min

e Minimalna temperatura drewna Tdrmin = 57°C

e Temperatura ,,sucha” zadana: Tsz = 65"C

e Delta T zadana (AT = Ts — Tm) ATz=7"C
Powyzszym wartosciom Ts i AT odpowiadaja :
Wilgotnos$¢ powietrza Wp =70%
Wilgotnos$¢ rownowazna drewna Wr =10,5%

o Czestotliwo$¢ rejestracji procesu obrobki cieplnej co: 4 min

Szybko$¢ narastania Ts uzalezniona od zaprogramowanego gatunku i grubosci drewna
Uzytkownik nie ma mozliwo$ci zmiany powyzszych parametrow.

Proces obrobki zostanie uznany za zrealizowany tylko wtedy, gdy przez okres 30 min
temperatura Tdr bedzie réwna lub wieksza niz 57°C.

W przypadku nawet chwilowego obnizenia Td ponizej 57°C lub w przypadku przerwania procesu
(przetaczenie w tryb RECZNY, zanik zasilania) nastgpuje zerowanie licznika odliczajacego czas

procesu obrobki.

Na ponizszym rysunku przedstawiono prawdopodobny przebieg prawidlowego procesu.

+ Temperatura

['C] ,
Wersja HT
65 Tsz
57 - —
Tdrmin
Ts .
Obrobka
cieplna
Nagrzewanie 30min Studzenie
Rejestracja '
Ts - temperatura powietrza w komorze (’sucha’)  [procesu co 4 min
Tdr - temperatura w rdzeniu najgrubszego elementu Czas
Z.A.iE. ,AUTOMATEX” MSSD-02m 28/61
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SCHEMAT PROGRAMOWANIA PROCESU OBROBKI CIEPLNEJ

PROGRAM OWANIE:
OBR.CIEPLNA [ N/T]

|

GATUNEK:
SOSNA [N/T]
l I—} Patrz punkt: Programowanie wg WYBORU
GRUBOSC:
16 mm [ N/T]

l I—> Patrz punkt: Program owanie wg WYBORU

NAGRZEWANIE:
REGULOWANE [N/T]

l I—} Patrz punkt: Program owanie wg WYBORU

TRYB NAWILZANIA:
PELNE [N/T]

l I—} Patrz punkt: Programowanie wg WYBORU

STEROWANIE WIG:
PSYCH: AUTO [N/T]

l I—} Patrz punkt: Programowanie wg WYBORU

CZAS REWERSJI_ Patrz punkt: Program owanie wg WYBORU
WENT.: (240 min

§

PROCES
ZAPROGRAMOWANY

Z.A.E. ,AUTOMATEX” MSSD-02m 29161
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TRYB PRACY AUTOMATYCZNEJ

Po zaprogramowaniu procesu, uruchomienie programu automatycznego suszenia
nastgpuje po ustawieniu przetacznika RSW- RECZNE- AUTO na elewacji sterownika w
pozycje AUTO.

W kazdej chwili mozemy zatrzymac proces ustawiajac przelacznik w pozycje RECZNE.

Powr6t do trybu automatycznego nastgpuje po ponownym ustawieniu przefacznika w
pozycji AUTO.

Realizowany proces mozemy obserwowacé, a takze wptywac na jego przebieg przy

pomocy trzech zestawdw okien:

¢ Okna Gléwne shuza do obserwacji wszystkich istotnych parametrow

e Okna Zmiany Parametrow umozliwiaja zmian¢ niektorych, wybranych w trakcie
programowania parametrow, przez co mozemy wptywac na sposob realizacji procesu

e Okna Parametrow Zaawansowanych przeznaczone sa tylko dla uzytkownikéw
dysponujacych duza wiedza dotyczaca procesOw suszenia oraz pracy ukladow
regulacyjnych. Zagrozenia wynikajace ze zmiany tych parametréw zostalty omowione w
osobnym punkcie.

Sposob przelaczania si¢ pomigdzy zestawami okien obrazuje ponizszy diagram.

OKNA <
GLOWNE

OKNA ,
ZMIANY PARAMETROW

Nacisng¢
jednoczesnie

OKNA PARAMETROW
ZAAWANSOWANYCH

Na kolejnych stronach przedstawiono szczegdtowo poszczegolne zestawy okien dla:
e metody wilgotno$ciowej (programowanie WYBOR i INDYWIDUALNE)
e metody czasowej
e obrobki cieplnej.
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GLOWNE OKNA PROCESU - metoda wilgotnosciowa

v

F3 34:17
Ts= 234

W=32,7%
AT= 2,8

Z: INERNEN
p K:HNEE

Podstawowe okno realizowanego procesu
Nr fazy, czasfazy, wilgotno$¢ drewna “prowadzaca™ proce s

=4=
l l ‘ Aktualne: temperatura “sucha” i réznica psychrometrycma
TAB: F3 W=40 - 35% Okno z zadanymi param etramirealizowanej fazy.
Ts= 53°C AT= 2.8°C Wyglad okna zalezy od tego czy jest to faza realizowana
. wg wilgotnosci (F1, F3, F5), czy wg czasu (F2, F4, F6)
TAB: F4 t= 14h
Ts= 53°C AT= 2,8°C
Naciskajac F1 przegladamy kolejno cata tablicg programu
| Gdy parametr w danej fazie nie jest okreslony, na przyktad czas
nagrzewania w fazie F1, to zamiast wartosci pojawi si¢ t= ----h
W1= 9.8 W2=13.7% Okno z warto$§ciami wilgotno$ci drewna mierzonymi przez
W3=241  W4=18.2% sondynr 1 -4. , ,
Jezelichcemy odczytac kolejne cztery sondy, to nacis kamy
I klawisz 5, powrotpo naci$nigciu klawisza 1
W5=9.8 W6=13.7%
W7=24.1 W8=18.2%
|
v
Psych 1: Ts=61.6
AT=19.9 Tm=41,7 Oknaz wartosciami temperatur psychrometrow nr 1 inr?2
|
Uwaga:
Gdy uktad pracuje w wersji z pojedynczym term ometrem
Psych 2: Ts=49.0 mokrym, to w obu oknach warto&¢ T mjest ident yczna
AT= 7.3 Tm=41.7
]
Okno z warto$ciami aktualnej Ts, AT, Tdre wna i czasu
Ts= 61.6 AT=19.9 “wla éciwej” obrobki ci eplnej
Td =57.3 Czas=07 Uwaga:

| &

Temp. dr.= 57.3°C
Temp. zas= 84.7°C

|

SOSNA

LAGODNE

16 mm

Wystepuje tylko w wersji sterownika “z obréb ka cieplng”

Okno z warto§ciami temperatury drewna (opcja -tylko w
wykonaniach”z obrobkacieplng™) itemperatury
zasilania (czynnika grzewcze go)

Okno z podstaw owymi danymi procesu:
gatunek drewna, grubo$¢i wybrany rezim susz enia
lub informacja, ze realizowany jest program indywidualny

MSSD-02m 31/61
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OKNA ZMIANY PARAMETROW - metoda wilgotno$ciowa

!

SONDY: 3 % % * % % % ¥
STEROW. W/G: SRED

W trakcie realizacji procesu mozemy .....

v =

NAWIL. PROFILAKT.:
REALIZOWAC

= =,

STEROWANIE W/G:
PSYCH: AUTO

= =,

WILGOTNOSC KONC:
10%

=

CZAS REWERSJI
WENT.: 240 min

LEEN

Z.A.E. ,AUTOMATEX”

Poznan
Data: 26.01.2006r

|
12 3456 738
* ¥ — X ¥ %X % %
Wiaczenie punktu pomiarowego (sondy) nr 3
i wylaczenie punktu nr 7
Wylaczone punkty nadal sa mierzone, ale nie sa
uwzglgdniane w obliczaniu wartos$ci $redniej
12 3456 738
% K K K K — ¥ *
$TEROWANIE WIG:
SRED [ N/T] Wybor wariantu sterowania procesem:
- wg SREDniej z aktywnych sond
| - wg sondy o wartosci MINimalnej
- wg sondy o wartosci MAXymalnej

Jezeli pozostawimy aktywna tylko jedna sondg,
to bgdzie ona reprezentowata jednocze$nie
warto$¢ $rednia , minimalng i maksymalna.

Patrz punkt P rogramowanie wg WY BORU

Patrz punkt P rogramowanie wg WY BORU

Patrz punkt P rogramowanie wg WY BORU

Patrz punkt P rogramowanie wg WY BORU

MSSD-02m 32/61
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DATA: 05-10 02
14:45:22

= |

W tym oknie istnieje mozliw o§¢ ustawienia aktualnej daty,
czasu oraz dnia tygodnia.

Po nacisnigciu klawisza PROG otwiera sig ponizsze okno
w ktorym kolejno wpisujemy rok, miesiac, dzie n, godziny,
minuty oraz dzien tygodnia.

Powrét do okna podstawowego po nacisnigciu EXE

05-1002 14:45 4
RO-MI-DZ GO:MI D

Zeby przepisaé wartoéci zgérnego wiersza
: do dolnego, naciskamy klawisz EXE

v

TRYB NAWILZANIA:
PELNE

=,

CZEST. WYDRUKU
2 godz.

S

Uwaga:
Jezdi sterownik pracuje w systemie KSD, mozliwo &
programowania daty i czasu jest zablokowan a.

Dane te ustawiane sq programow o z PC, zapewnia to
zgodno$¢ czasu w calym sy stemie.

Patrz punkt: Program owanie wg WYBORU

Uwaga:
Okno wystepuje wersji standardowej.
Nie wystepuje, gdy sterown ik pracuje w systemie KSD

CZEST. WYDRUKU
8 min [NT]

Wybor czgstotliwosci wydruku parametrow procesu
Do wyboru: 8min, 1h, 2h, 4h

Wydruk co 8 min uzywany jest tylko do testow

| Optymalna nastawa to 2h.

Z.A.E. ,AUTOMATEX”

Stany alarmowe drukowane sa niezaleznie od tej nastawy
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GLOWNE OKNA PROCESU - metoda czasowa

v

Z:INNENED
S01 00:47 W=32,7% p (K:HEEE
is=i23:4 AT= 28 Podstawowe okno realizowanego procesu
Nr fazy, czas fazy, wilgotnos¢ drewna - informacyjnie
l Aktualne: temperatura “sucha” i réznica psy chrom etryc zna
TAB: S01 t=14h Okno z zadanymi parametrami realizowanej fazy.
Ts= 53°C AT= 2.8°C Naci skajac F1 przegladamy kolejno catg tablic ¢ programu
’ Gdy parametr w danej fazie nie jest okre$lony, na prz yktad czas
TAB: S02 t=21h nagrzewania w fazie S00, to zamiast wartosci pojawi si¢ t= ----h.
Ts= 53°C AT= 2,8°C Fazy “wyz erowane” przy programowaniu sa OpUSZcz ane.
&
W1=938 W2=13.7% Okno z warto$ ciami wilgotno$ci drewna mierzony miprzez
W3=241  W4=18.2% sondynr 1-4. . _
Jezeli chcemy odczyta¢kolejne cztery sondy, to naciskamy
I klawisz 5, powrdt po naci$nigciu klawisza1
W5= 9.8 W6=13.7%
W7=241 W8=18.2%
|
v
Psych 1: Ts=61.6
AT=19.9 Tme= 41,7 Oknaz wartosdc iami te mperatur psychrometrownr 1 inr 2
|
Uwaga:
Gdyukiad pracuje w wersji zpojedynczym termometrem
Psych 2: Ts=49.0 mokrym, tow obu oknach warto$¢ Tm jes identyczna
AT= 7.3 Tm=41.7
|
Okno z warto$ciami aktualng Ts, AT, Tdrewna i czasu
Ts= 61.6 AT=19.9 “wtasciwej” obrébki cieplne
Td =57.3 Czas=07 Uwaga:

|

Temp. dr= 57.3°C
Temp. zas= 84.7°C

|

SOSNA

CZASOWY

16 mm

Z.A.E. ,AUTOMATEX”

Poznan

Data: 26.01.2006r

Wystepu je tylko w wersji sterow nika “zobroébka cieplng”

Okno z warto$ ciami temperatury drewna (opcja- tylko w
wykonaniach” z obrébka cieplna”) i temperatury
zasilania (czynnika grzew czego)

Okno z podstawowy mi danymi procesu:
gatunek drewna, grubos$¢i informacja, zere alizow any
jest program ¢ zasow'y

MSSD-02m 34/61

INSTRUKCJA OBSLUGI



OKNA ZMIANY PARAMETROW - metoda czasowa

I W trakcie realizacji procesu mozemy .....

SONDY: x % % % % % % %
STEROW.W/G: SRED

= I—>
Patrz punkt: Programowanie wg W YBO RU

STEROWANIE WI/G:
PSYCH: AUTO

l I—} Patrz punkt: Programowanie wg W YBO RU

CZAS REWERSJI
WENT.: 240 min

l I—} Patrz punkt: Programowanie wg W YBO RU

DATA: 05-10-02
14:45:22  CZW. Uwaga:

Jezeli sterown ik pracuje w systemie KSD, mozliwo$¢
programowania datyi czasu jest zablokowana.
Dane te ustawiane s programowo z PC, zapewnia to
zgodnos$¢ czasu w calym s ystem ie.

TRYB NAWILZANIA:

PELNE
=
Patrz punkt: P rogramowanie wg WYBORU
CZEST. WYDRUKU Uwaga:
2 godz. Okno wystepuje wersji standar dowej.

Niewystepuje, gdy sterownik pracuje w systemie KSD

LS
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GLOWNE OKNA PROCESU OBROBKI CIEPLNEJ

\

‘C1 02:17 Czas=00
Ts= 424 AT= 6.8

yd [ L]
p | K:DEEN

|=

Temp. dr.= 36,7 °C
Temp. zas= 84.7°C

| =

Podstawowe okno realizowanego procesu
Nr fazy, czasfazy, licznik czasu “wtasciw ej obr. ciepInej
Aktualne: temperatura “sucha” i rd znica psychrometryczna

Okno zwarto§ciami temperatury drewna
itemperatury zasilania (czynnika grzewczego)

Okno zwarto$ciami wilgotno$ci drewna mierzonymi przez
sondynr 1 -4.

Jeze li chcemy odczytac kolejne cztery sondy, to nacis kamy
Klawisz 5, powrdt po nacisnieciu klawisza 1

W6=13.7%
W8=18.2%

W1= 9.8 W2=13.7%
W3=241 W4=18.2%
EXE] I
W5=9.8
W7=24.1
v l
Psych 1: Ts=61.6
AT=19.9 Tm=41,7
l EXE]
Psych 2: Ts=49.0
AT= 7.3 Tm=41.7

|

Z.A.E. ,AUTOMATEX”

Poznan
Data: 26.01.2006r

Okna zwartodciami temperatur psychrome trow nr 1 inr2
Uwaga

Gdy uklad pracuje w wersji z pojedynczym termometrem
mokrym, to w obu oknach warto$¢ Tm jest identyczna

MSSD-02m 36161
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OKNA ZMIANY PARAMETROW W TRAKCIE REALIZACJI
PROCESU OBROBKICIEPLNEJ

I W trakcie realizacji procesu mozemy .....

STEROWANIE WI/G:
PSYCH: AUTO

|
Patrz punkt: Programowanie wg WYBORU

CZAS REWERSJI
WENT.: 240 min

|
Patrz punkt: Programowanie wg WYBORU

TRYB NAWILZANIA:

PE ENE
|
Patrz punkt: P rogramowanie wg WYBORU
CZEST. WYDRUKU Uwaga:
2 qodz. Okno wystepuje wersji standar dowej.

: Niewystepuje, gdy sterownik pracuje w systemie KSD
\ EXE |
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OKNA PARAMETROW ZAAWANSOWANYCH

Okna Parametrow Zaawansowanych przeznaczone sa tylko dla grupy
Uzytkownikow dysponujacych duza wiedzg dotyczaca procesow suszenia oraz pracy
ukladow regulacyjnych.

Jedynie zmiany w oknie nr 5 umozliwiajacym blokowanie i odblokowywanie alarméw od
temperatury zasilania sg bezpieczne dla prowadzenia procesu.

UWAGA:

Zmiany w oknach nr 1 - 4, w réoznym stopniu, przy nieodpowiednim dobraniu
wartosci parametru, moga mie¢ negatywny wplyw na prowadzony proces i
doprowadzi¢ nawet do niekorzystnych zmian w suszonym drewnie.

Ponizej zostang omowione okna nr 1 — 4 wraz z mozliwymi zagrozeniami zwigzanymi z
niewlasciwym wyborem parametréw.

Okno nr 1: Zmiana wartosci histerez HTS i HAT

Zasady pracy regulatoréw, w tym parametry histerezy dla regulatorow temperatury - HTS i
wilgotnosci - HAT zostaly dobrane w wyniku wieloletniej obserwacji pracy r6znych komor
suszarniczych w zmiennych warunkach otoczenia, z r6znymi urzadzeniami wykonawczymi

1 wydaja si¢ dobrane optymalnie.

Zmniejszenie tych wartosci spowoduje niepotrzebnie zwigkszona czgstotliwos¢ pracy
sitownikéw zaworu i kominkéw oraz elektrozawordéw nawilzania.

Natomiast zwigkszenie tych wartosci w wigkszo$ci przypadkéw doprowadzi do wigkszych
oscylacji biezacych wartosci temperatury 1 wilgotnos$ci w stosunku do wartosci zadanych.
Przy suszeniu gatunkéw tatwo schnacych, np. sosny, zwigkszenie HTS umozliwi dluzsze
okresy otwarcia kominkow, poniewaz obnizona zostanie tym samym temperatura ponizej
ktoérej nastgpuje zamykanie kominkéw. Przy bardzo wydajnym uktadzie grzewczym moze
to troche skroci¢ czas suszenia.

Przy ewentualnych zmianach nalezy uwzglednia¢ procentowa warto$¢ zmiany do
aktualnych wartosci zadanych.

Np. zmiana HAT o 0,1°C w poczatkowych fazach suszenia wynosi az 5% wartosci zadanej
AT, a pod koniec suszenia juz tylko 0,5%, dlatego zmiany HAT nalezy wprowadza¢ bardzo
ostroznie.

Bezpieczniejsze z tego punktu widzenia sg zmiany HTS.

Jezeli juz zdecydowali$my si¢ na wprowadzanie zmian, to proponujemy zmienia¢ wartosci
co 0,1 i obserwowaé wplyw zmian przez min 24 godziny.

Zaprogramowanie znacznie wigkszych wartosci moze doprowadzi¢ do catkowitego
rozregulowania uktadu sterowania, co na pewno niekorzystnie wplynie na jako$¢ suszenia!!!
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Okno nr 2: Zmiana szybkosci nagrzewania

W trakcie programowania procesu, automatycznie dobierana jest odpowiednia szybkos¢
nagrzewania wsadu, jest ona uzalezniona od gatunku i grubosci suszonego drewna.

Wybierajac odpowiednie wartosci proces nagrzewania mozna przyspieszy¢ lub spowolnié.
Nalezy tylko zwrdci¢ uwagg na to, ze spowalnianie nagrzewania wydtuzy czas, w ktorym
beda wystgpowaé warunki odpowiednie dla rozwoju grzybow i plesni.

Natomiast znaczne przyspieszenie nagrzewania moze spowodowaé nawet zasklepienie
wierzchnich warstw tarcicy.

Dlatego przy wyborze zmodyfikowanej wartosci szybko$ci nagrzewania nalezy uwzgledni¢
gatunek drewna, jego wilgotno$¢ poczatkowa i wybrany proces suszenia.

Okno nr 3: Zmiana czasu po ktérym wystapi alarm od AT < 1°C

Czas, po ktorym generowany jest alarm i zatrzymywany proces wynosi 2 godziny.

Mozna go skroci¢ lub wydhuzy¢ nawet do 4 godzin.

Skrocenie czasu byloby korzystne tylko w tych przypadkach, w ktorych komora nie bedzie
zatrzymywana w wyniku zbyt dlugo trwajacych proceséw przejsciowych.

Natomiast wydhuzenie czasu jest niekorzystne, jezeli np. powodem tej sytuacji jest brak
doptywu wody do zbiorniczka .

Uktad regulacji reaguje na ta sytuacj¢ otwarciem kominkéw. Powoduje to znaczne
zmniejszenie wilgotnosci powietrza w komorze, tym wigksze im wydajniejszy jest uktad
grZewczy.

Wydluzanie czasu w takim przypadku moze spowodowac zasklepienie tarcicy.

Okno nr 4: Zmiana wartosci maksymalnej odchylki AT

Standardowa warto$¢ odchytki zostata ustawiona na £3°C. Alarm jest generowany gdy
odchylka utrzymuje si¢ ponad 30min.

Nizsze wartosci moga powodowac zbyt czeste alarmy, jezeli warunki zewngtrzne lub np.
zmienione parametry regulatorow powoduja zwigkszone oscylacje procesu.

Wigksze wartosci mozna wybieraé tylko wtedy, gdy akceptujemy duze odchytki od wartosci
zadanych.

Nie nalezy tego robi¢, jezeli zalezy nam na wysokiej jakos$ci suszenia oraz przy suszeniu
gatunkow trudnych jak dab, buk itp.
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OKNA ZMIANY PARAMETROW ZAAWANSOWANYCH
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Okno zmiany warto$ci histerezy regulatorow
temperatury (HTS) i wilgotnosci (HAT)

Programowani e pole ga na wpisaniu nowych warto$ci

Okno zmiany szybko$ci nagrzewania wsadu

Wybieramy z listy nast¢pujacych wartosci:
0,5 1,2,3,4,5i7,5'C/0,5h

Okno zmiany czasu po jakim pojawi si¢ alarm
od AT < 1°C

Wybieramy z listy nast¢pujacych wartosci:
0,5 1,2,314 godz.

Okno zmiany warto$ci najwigkszej dopuszczalnej
odchytki AT od wartosci zadanej, po przekroczeniu
ktorej, po 30min pojawi sig alarm:
PRZEKROCZONY ZAKRES DELTY T

Wybieramy z listy nast¢pujacych wartosci:
1,2,3,4,5,6,7,8,9C

Oknow ktérym blokujemy Iub odblokowujemy
mozliw o§¢ pojawiania si¢ alarmdéw od temperatury
zasilania:

- Temperatura zasilania>100C
- Za niska temperatura zasilania

Oba al army sa blokowane lub o dblokowywane
jednoczesnie
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TRYB PRACY - RSW

Ten tryb pracy przewidziany jest dla sytuacji, gdy chcemy przez dluzszy czas
utrzymac¢ w komorze stale parametry (temperature i wilgotnos¢).
Sytuacja taka moze wystapi¢, gdy nie mozemy przez kilka dni roztadowaé komory lub
chcemy dodatkowo ,,wysezonowac¢” drewno. Mozna np. ustawi¢ parametry Ts i AT
odpowiadajace wybranej wilgotnos$ci rownowazne;j.

Uruchomienie tego trybu pracy nastgpuje po ustawieniu przetacznika RSW- RECZNE-
AUTO, na elewacji sterownika w pozycj¢ RSW.

W kazdej chwili mozemy zatrzymac proces ustawiajac przelacznik w pozycj¢ RECZNE.
Powr6t do trybu regulatora nastgpuje po ponownym ustawieniu przelacznika w pozycji

RSW.

Sterownik automatycznie utrzymuje zadane wartosci temperatury i wilgotnosci.
Parametry procesu mozemy zmienia¢ w dowolnym momencie .
Wszystkie sterowania realizowane sa w trybie automatycznym.

Wilgotnos¢ drewna nie wplywa na parametry sterowania !!

Z.A.E. ,AUTOMATEX” MSSD-02m 41/61

Poznan INSTRUKCJA OBSLUGI
Data: 26.01.2006r



TRYB

PRACY RSW

CZY ZMENIC
PARAMETRY ?
| lub po 10s
v
KONTYNUACJA
RSW
) Z:EREEENN
l po 5s K:ENEE
v
Tsz= 70 Ts= 67,4 > Tsz= 10 Ts= 67,4
dTz= 6 dT= 5.8 dTz= 06.3[1dT= 5.8
|z 1
Kursorustawiony jest na
zaznaczonej pozy cji.
Ts= 69,2 W=35,2% Wpisujemy now e wartosci
Tm=65,1 dT= 4.1 TBzoraz dTz.
l Zatwierdzamy na ciskajac EXE
Psych1: Ts= 54,5
dT= 6,2 Tm=438,3
Psych2: Ts= 56,5
dT=_ 8,2 Tm= 48,3
W1=34,6 W2=35,2
W3=31.3 W4=37.5
Z.A.iE. ,AUTOMATEX” MSSD-02m 42/61

Poznan
Data: 26.01.2006r

INSTRUKCJA OBSLUGI



OPIS DZIALANIA UKLADU

METODA WILGOTNOSCIOWA

Caly proces suszenia zostal podzielony na siedem kolejnych faz (patrz rys.)
F1 - faza nagrzewania
F2 - faza nawilzania
F3 - faza suszenia wlasciwego podzielona na 6 podfaz
F4 - faza nawilzania profilaktycznego (moze nie wystgpowac)
F5 - faza suszenia wlasciwego podzielona na 12 podfaz
F6 - faza klimatyzacji
F7 - faza studzenia

Ponizej kazda faza zostanie doktadnie opisana z podaniem prawidlowej pracy
poszczegblnych urzadzen .
W procesie reguluje si¢ dwie podstawowe wartosci:

- temperaturg sucha Ts

- r6znicg psychrometryczna AT = Ts - Tm
Standardowo regulacja temperatury Ts odbywa si¢ z zalozeniem histerezy (strefa braku
regulacji) HTS = £0,5°C, aregulacja wilgotnosci czyli AT z histereza HAT = £0,2°C.
W trakcie procesu wystgpuja przeregulowania trwajace kilka lub kilkanascie minut
przekraczajace te wartosci.
Wielko$¢ przeregulowania zalezy od wielu czynnikdw np. przyjetych wspotczynnikow
regulacji, warunkdéw zewngtrznych , stabilno$ci temperatury czynnika grzewczego,
przyjetego wariantu pomiaru temperatur, itp.

Regulacja Ts i AT odbywa si¢ przy zalozeniu nadrzednos$ci regulatora Ts.

Wybdr ten wynika z faktu ,ze obnizanie Ts wystgpuje zazwyczaj po otwarciu kominkow,
obserwuje si¢ to zwlaszcza w warunkach zimowych, przy ujemnych temperaturach
otoczenia. Obnizanie Ts powoduje zazwyczaj zmniejszanie si¢ AT poniewaz bezwladnos¢
termometru mokrego jest wigksza niz suchego. Obnizaniu si¢ temperatury, przy tej samej
zawartosci pary wodnej w powietrzu, towarzyszy wzrost wzglednej wilgotnosci powietrza
czyli malenie AT a to powoduje zwigkszenie otwarcia kominkdw czyli dalszy spadek Ts. Za
warto$¢ krytyczna obnizenia si¢ Ts przyjeto Tsz —(HTS + 1,0°C). Dla standardowe;j
wartosci HTS jest to -1,5°C. Po osiagnigciu tej wartosci regulator wilgotnoéci powoduje
zamkniecie si¢ kominkow pod warunkiem, ze zawér jest calkowicie otwarty. Kominki
pozostana zamknigte dopoki temperatura w komorze nie osiagnie wartosci Tsz — HTS.

F1 - Faza nagrzewania

Po zaprogramowaniu procesu i uruchomieniu sterownika (przelacznik w pozycji
START) rozpoczyna si¢ proces nagrzewania wsadu. Zalozono, ze polozenie kominkéw w
momencie startu sterownika moze by¢ dowolne, a wentylatory moga by¢ jeszcze w ruchu.
Sterownik zamyka kominki aktywne dla lewego kierunku obrotow wentylatorow glownych
jednoczesnie odliczajac czas potrzebny do zatrzymania si¢ wentylatorow. Po odliczeniu
tego czasu i stwierdzeniu zamknigcia kominkow (sygnat MIN) nastepuje rewersja kierunku
obrotéw i uruchomienie wentylatorow w prawo.
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Sterownik otwiera zawor czynnika grzewczego i zamyka kominki. Pozostaja one
zamknigte przez caly czas trwania fazy nagrzewania. Jezeli zostalo wybrane nagrzewanie
REGULOWANE to przyrost temperatury w komorze jest regulowany z szybko$cia
uzalezniona od gatunku i grubos$ci tarcicy. Sterownik co pewien czas moze zmienia¢
potozenie zaworu, aby zapewni¢ odpowiedni przyrost temperatury.

Uwaga:

Jezeli przed uruchomieniem komory zawor pozostawal w pozycji otwartej, to w gornej
strefie komory utworzy si¢ poduszka goracego powietrza. Po uruchomieniu procesu
regulator temperatury stwierdzi gwalttowny wzrost temperatury i zacznie zamykaé zawor.
W niektorych przypadkach (zwlaszcza latem) moze go zamknaé nawet catkowicie i
pozostawa¢ w tym stanie nawet kilkanascie minut.

Jezeli wybrano nagrzewanie NIEREGULOWANE zawo6r otwarty jest caly czas na
maximum a przyrosty temperatury ograniczone sa tylko wydajnoscia instalacji grzewczej.

Jednoczes$nie sterownik dazy do osiagniecia w fazie nagrzewania AT=2°C.
Po zamknigciu kominkéw oczekuje do osiagnigcia w komorze Ts=25°C i wlacza
nawilzanie. Przyjeto, ze w warunkach zimowych jest to temperatura przy ktorej stopiony
zostanie $nieg i 16d zalegajacy na wsadzie. Nawilzanie jest impulsowe (czas impulsu - 3s,
przerwa - 12s). Po osiagni¢ciu wymaganej wilgotnos$ci nawilzanie si¢ wylacza.

Faza nagrzewania Kkonczy si¢ w momencie osiggnig¢cia zadanej temperatury,
bez osiagnigcia tego parametru nie jest mozliwe kontynuowanie procesu.

F2 - Faza nawilzania

Faza nawilzania jest faza ktorej dlugo$¢ trwania okresla czas, wyznaczany w
zaleznos$ci od gatunku i1 grubos$ci suszonego drewna. Faza ta moze by¢ programowo
opuszczona, dotyczy to zwlaszcza sytuacji, gdy suszone jest drewno $wiezo przetarte.
Sterownik utrzymuje zadana temperatur¢ i réznicg psychrometryczna. Nawilzanie wiacza
si¢ tylko gdy AT> 2,2°C. Kominki moga si¢ otwiera¢ jezeli AT< 1,8°C.

F3 - Faza suszenia

Faza F3 jest pierwsza faza wlasciwego suszenia (druga jest faza F5). Zostala
podzielona na sze$¢ podfaz zwiazanych z odpowiadajacymi im przedziatami wilgotnosci
drewna: od ponad 50% do 30+28%. Kazdemu z tych przedzialow sa przyporzadkowane
wartosci Ts oraz AT. Czas trwania kolejnej podfazy zalezy od osiagnigcia dolnej wartos$ci
wilgotnosci przez wybrane przez obstuge aktywne punkty pomiarowe (sondy) np. w
podfazie 50+45% osiagnigcia 45% . Aby zapobiec niestabilno$ci procesu przy
przechodzeniu do kolejnej podfazy zatozono, ze cofnigcie si¢ procesu mozliwe jest tylko
przy restartach sterownika (zanik zasilania, przelaczenie trybu pracy) i przy zmianie
aktywnych sond, pod warunkiem ze wilgotno$¢ wzrosta o min 0,9%.

Poniewaz  wilgotno$ci  obliczana jest na podstawie wynikow pomiarow z sond z
uwzglednieniem aktualnej wartosci Ts, jej wzrost moze by¢ spowodowany roznymi
przyczynami np.: - przerwa w procesie w zwiazku z brakiem zasilania

- zmiana wariantu pomiaru temperatur

- przeregulowanie zwiazane np. z rewersja wentylatorow, itp.
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W trakcie realizacji fazy F3 uklad reguluje Ts i AT zgodnie z zaprogramowanymi
wartosciami. Moga wystepowaé dhugie okresy stabilizacji w potozeniu zaworu i kominkow
na przemian z okresami regulacji. W okresach regulacji mozliwe jest takze wlaczanie sig
nawilzania (zapobiega to wigkszym przeregulowaniom i zapewnia szybsze ustalenie si¢
zadanych parametrow). Poniewaz nawilzanie w fazie F3 i F5 speknia tylko rolg regulacyjna,
przerwa migdzy impulsami jest dluzsza i wynosi 4 x 12 = 48s.

Okresy regulacji wynikaja z dziatania kilku czynnikow:

e zmiana parametrow wynikajaca z przej$cia do kolejnej podfazy

e zmiana kierunku obrotéw wentylatorow (poniewaz procesy przejsciowe przy
rewersji trwaja ok 8min. zaleca si¢ programowac czas rewersji nie krotszy niz 90
min..

e szybka zmiana temperatury czynnika grzewczego

e szybkie zmiany warunkow zewnetrznych

e zmiana przez obshuge wariantu pomiaru temperatury.

F4 - Faza nawilzania profilaktycznego

Faza F4 ma na celu likwidacje ewentualnych naprezen wystgpujacych w drewnie po
pierwszym etapie suszenia, gdy usuwana z drewna byla woda ,wolna”. Bezwzglednie
powinna by¢ realizowana przy suszeniu wszystkich gatunkow twardych i trudno schnacych.
Przy suszeniu pozostatych gatunkéw mozna ja programowo pominac
Faza nawilzania profilaktycznego jest faza ktoérej dtugo$¢ trwania okresla czas. Jest on
wyznaczany w  zaleznosci od  gatunku i1 gruboSci  suszonego  drewna.
Sterownik utrzymuje zadana temperaturg i r6znicg psychrometryczna. Poniewaz w komorze
trzeba znacznie podnies¢ wilgotnos$¢, nawilzanie realizowane jest w identyczny sposob jak
w fazie F2

F5 - Faza suszenia

Faza F5 jest druga faza wlasciwego suszenia. Zostata podzielona na 12 podfaz
zwiazane z odpowiadajacymi im przedzialami wilgotnosci drewna: od 28+26% do 7+6%.
Kazdemu z tych przedzialdow sa przyporzadkowane wartosci Ts oraz AT. Czas trwania
kolejnej podfazy zalezy od osiagni¢cia dolnej wartos$ci wilgotnosci przez wybrane przez
obstuge aktywne punkty pomiarowe (sondy) np. w podfazie 22+20% osiagnigcia 20% .
Zachowanie ukladu w tej fazie jest takie samo jak w fazie F3.

F6 - Faza klimatyzacji

Faza klimatyzacji jest faza ktorej dlugos¢ trwania okresla czas. Jest on wyznaczany
w zalezno$ci od gatunku i grubo$ci suszonego drewna.. Sterownik utrzymuje zadana
temperatur¢ .. Poniewaz w komorze trzeba znacznie podnie$¢ wilgotnos$¢, nawilzanie
realizowane jest w identyczny sposob jak w fazie F2
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F7 - Faza studzenia

Rozpoczecie tej fazy charakteryzuje si¢ zamknigciem zaworu czynnika grzewczego i
otwarciem kominkdw, wentylatory sa zalaczone. Uklad oczekuje w takim stanie osiagnigcia
temperatury Ts = 30°C.

Po osiagnigciu tej temperatury na wyswietlaczu pojawi si¢ okno:

KONIEC
PROCESU

Jezeli uktad sterowania wykonany jest w wersji z obrobka cieplna i zrealizowany proces
umozliwiat jej wykonanie to na wyswietlaczu naprzemiennie bgda pojawiac si¢ 2 okna:

KONIEC
PROCESU

Wyswietlane
naprzemi ennie

OBROBKA CIEPLNA
WYKONANA

METODA CZASOWA

Caly proces suszenia moze zosta¢ podzielony na maksymalnie 22 Kkroki.
S00 - nagrzewanie
SO01 - nawilzanie
S02 - suszenie wiasciwe
S17 - ”»
S20 - klimatyzacja
S21 - studzenie

Poza krokiem S00 i S20 nazewnictwo pozostatych krokow jest umowne.
To jak proces bedzie realizowany zalezy tylko od parametrow programu. Np jezeli dla
kroku SOI lub S20 zaprogramowane parametry nie beda wymuszaty wzrostu wilgotnosci
(malenie AT) to nawilzanie nie bedzie si¢ wiaczac.
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OBSLUGA BIEZACA

Aby zapewni¢ sobie niezawodng pracg ukiadu nalezy stale dbac¢ o sprawnos¢
wszystkich wspodlpracujacych ze soba urzadzen.

Po kazdym procesie suszenia nalezy wykonac:

1. Przy wylaczonym z zasilania ukladzie sterowania:

e sprawdzi¢ wizualnie stan szafy energetycznej:
e sprawdzi¢ stan przewodow i zaciskow w torach wentylatorow,
¢ docisna¢ ewentualnie przekazniki,
e raz na rok dokreci¢ zaciski

e  wyczysci¢ psychrometr:

e sprawdzi¢ stan gazy na termometrze mokrym, korzystnie jest wymieni¢ ja na nowa
po kazdym procesie.

2. Przy zalaczonym ukladzie sterowania w trybie RECZ
e  Uruchomi¢ program TEST (opis programu znajduje si¢ w dalszej czgsci tej

instrukcji) i kolejno sprawdzic:

¢ Dzialanie wentylatorow

¢ Dzialanie sitownika zaworu
Otwierajac 1 zamykajac zawoOr zwroci¢ uwage czy pojawiaja si¢ sygnaly MIN
i MAX

¢ Dzialanie sitownikéw kominkow:
Postepowac jak wyzej, dodatkowo sprawdzi¢ czy kominki rzeczywiscie si¢
otwieraja 1 zamykaja.

Uwaga: Brak sygnalu zamkni¢cia kominkow (MIN) uniemozliwia
realizacj¢ procesu w trybie AUTO !!!

¢ Dzialanie uktadu kontroli wody w psychrometrach:
Wypusci¢ przy pomocy wezyka wodg z psychrometru. Powinno nastapié
chwilowe uzupehienie wody.

¢ Dzialanie tryskaczy:
Uruchomi¢ nawilzanie i sprawdzi¢ czy tryskacze nie sa zatkane i czy
wlasciwie rozpylaja wodg.

Uwaga: Z1a praca tryskaczy utrudnia wlasciwg prace suszarni .
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POMIAR WILGOTNOSCI DREWNA

W sterowniku MSSD - 02 proces suszenia drewna prowadzony jest w wigkszosci
programéw w oparciu o pomiar wilgotnosci drewna, dlatego w trakcie zatadunku komory
nalezy sukcesywnie zaklada¢ punkty pomiarowe. Punktéw moze by¢ maksymalnie 8.

Punkty pomiarowe instaluje si¢ w nastgpujacy sposob:

1. W drewnie (desce) wywierci¢ dwa otwory @ 3,8mm na glebokos¢ ok. 25mm lub
do polowy grubosci tarcicy (jezeli grubo$¢ tarcicy jest mniejsza od S0mm).
Odleglos¢ migdzy otworami wynosi 25mm.
e Linia taczaca otwory powinna by¢ prostopadia do widkien.
e  Otwory powinny znajdowac si¢ w srodku deski, co najmniej 50cm od jej konca.

> f;@?ﬂ

min 50cm

&

2. Whbic stalowe elektrody w otwory do wyczuwalnego oporu.

3. Podlaczy¢ elektrody do uktadu pomiarowego wktadajac wtyki bananowe w
otwory w gltdwkach elektrod.

4. Powtorzy¢ w/w czynnosci dla nastepnych pkt. pomiarowych.

Rozmieszczenie elektrod w komorze

3.4

Drzwi zaladunkowe
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UWAGI EKSPLOATACYJNE

1. Przy wyborze punktow pomiarowych unika¢ sekow, peknieé, gniazd wilgoci, stref
brzegowych i innych obszaréw ktore znacznie odbiegaja wymienionymi cechami od
pozostatych desek np. gérne warstwy wsadu.

2.Punkty pomiarowe nie moga by¢ narazone na zawilgocenie woda z tryskaczy.
Nie powinny tez leze¢ w obszarach silnego promieniowania ogrzewania.

3.Elektrody pomiarowe powinny by¢ wykonane ze stali kwasoodpornej.
W razie potrzeby oczysci¢ je drobnym papierem Sciernym.
Zgigte lub uszkodzone elektrody nalezy wymieni¢ na nowe.

4.Kable pomiarowe utozy¢ na starannie deskach chroniac je przed uszkodzeniami i
zerwaniem szczegolnie podczas zatadunku i wytadunku komory.
Uszkodzonych kabli nie faczy¢ lecz wymieni¢ na nowe!!!

5.W przypadku zaladowania komory $wieza i podsuszona tarcica elektrody nalezy
whbija¢ tylko w $wieza . Jezeli wsad jest w miare jednorodny punkty pomiarowe umiesci¢
roOwnomiernie po calej komorze.

6. Na deske dopuszczalny jest 1 punkt pomiarowy.

Uwaga : Od starannosci przy wyborze i zakladaniu punktéw pomiarowych zalezy
poprawny przebieg suszenia !!!

Cykl pomiarowy:

Pomiar wilgotnosci drewna odbywa si¢ przy pomocy jednego przetwornika
pomiarowego 1 uktadu komutacji punktéw pomiarowych (elektrod). Pelny cykl pomiarowy
trwa ok. 12minut. Dlatego po uruchomieniu ukfadu sterowania oraz po kazdym restarcie,
na ten okres wstrzymane sa procedury ustalania wlasciwych parametréw sterowania.
Wysdwietlane w tym czasie warto$ci wilgotnosci sa warto$ciami zmierzonymi przed
restartem i nie musza odpowiadac rzeczywistym.

Dla wilgotnosci drewna przekraczajacej 30% czas pojedynczego pomiaru wynosi
10s, dla mniejszych wartosci wynosi 30s. Gdy warto$¢ wilgotnosci drewna przekracza
zakres pomiarowy i w przypadku zwarcia sond przetwornik wylacza si¢ po 2 s.

Ze wzgledu na mozliwo$¢ odczytu blednej wartosci, np. w przypadkach wystgpowania
zaklocen elektromagnetycznych, wprowadzono powtarzanie pomiaru, gdy pomigdzy
kolejnymi odczytami tej samej sondy wystepuja zbyt duze rdznice.
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STANY AWARYJNE

Sterownik zostal wyposazony w odpowiednie programy kontrolne ktore
umozliwiaja wykrycie wielu nieprawidlowos$ci (nazywanych tutaj awariami) w pracy ukfadu
sterowania. Niemniej, nie zwalnia to obstugi z nadzorowania pracy uktadu.

Jest wiele awarii, z pozoru groznych, ktore maja blahe przyczyny i ktore uzytkownik moze
usuna¢ sam, bez koniecznosci wzywania serwisu.

Jest to istotne, zwlaszcza w trakcie realizacji procesu, kiedy nawet 1- lub 2-dniowy okres
oczekiwania na serwis jest niekorzystny.

Opis awarii zostat podzielone na 2 grupy:

e W pierwszej grupie sa awarie ktore uniemozliwiaja dalsze prowadzenie procesu i
nastgpuje zatrzymanie komory.

e W drugiej grupie sa awarie ,,mniej powazne”, ktore sa tylko sygnalizowane obstudze, ale
nie zatrzymuja procesu.

W ramach opisu przedstawione zostana komunikaty wySwietlane przez sterownik,

prawdopodobne przyczyny uszkodzenia i sposob jego usunigcia przez obshuge (jezeli jest to

mozliwe). Wszelkie prace naprawcze wykonywac¢ na ukladzie wylaczonym lub pracujacym

w trybie sterowania RECZNEGO.

W sytuacji awaryjnej na wyswietlaczu sterownika pojawia si¢ komunikat okreslajacy
rodzaj awarii. Jednoczesnie jest on drukowany przez drukarke lub rejestrowany w systemie
KSD. Jezeli jednoczesnie pojawi si¢ kilka alarmow wyswietlony zostanie pierwszy, kolejne
odczytujemy naciskajac przycisk KAS na klawiaturze. Naci$nigcie KAS oznacza takze
przyjecie alarmu przez obshuge.

AWARIE ZATRZYMUJACE PROCES

W przypadku stwierdzenia ponizszych nieprawidlowos$ci nastepuje wygenerowanie alarmu i
zatrzymanie procesu Kominki i zawor zostaja zamknigte a wentylatory zatrzymane.
Konieczna jest ingerencja obshigi.

BRAK Brak transmisji danych z SP (szafki pomiarowej) do
TRANSMISJI sterownika przez okres 10s.

!

PROCES
ZATRZYMANY

Zalacz sterowanie
RECZNE

Prawdopodobne przyczyny:

e Najczestsza przyczyna jest brak zasilania szatki pomiarowej lub uszkodzony zasilacz
e Rozlaczony, przerwany lub uszkodzony przewod transmisji

e Uszkodzony modul procesora w SP
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Usuwanie:

e Sprawdzi¢ napigcie Ul (7VAC) i 5SVDC w SP a w przypadku braku bezpiecznik i
oprawke F1 w szafie energetycznej, dogiac zaciski w oprawce

e Sprawdzi¢ stan przewodu transmisyjnego

BLAD Dziesiata z kolei suma kontrolna przesytanych danych z
TRANSMISJI SP do sterownika jest btedna.
l Z dotychczasowej praktyki wystapienie tego
uszkodzenia jest praktycznie ,,zerowe”
PROCES
ZATRZYMANY
Zalacz sterowanie
RECZNE
Prawdopodobne przyczyny:

e Bardzo duzy poziom zaklocen
e Uszkodzony modul procesora
e Przewody kabla transmisyjnego podltaczone odwrotnie

Usuwanie:
e Sprawdzi¢ podlaczenie przewodow, jezeli jest poprawne to wylaczy¢ i wlaczy¢ zasilanie
catego ukladu, jezeli komunikat pojawi si¢ ponownie to konieczny przyjazd serwisu

DELTA T <1°C Gdy réznica psychrometryczna AT utrzymuje przez co
Proces STOP najmniej 2h warto$¢ mniejsza niz 1°C,

!

PROCES
ZATRZYMANY

l Zalacz sterowanie

RECZNE

Prawdopodobne przyczyny:

e Najczestsza przyczyna jest brak wody w zbiorniczku psychrometru ( zatkany doptyw)
lub brak wlasnosci absorbeyjnych tkaniny.

e Uszkodzony czujnik poziomu w zbiorniczku, elektrozawér psychrometru, uktad jego
sterowania lub instalacja wodna.

e Uszkodzenie jednego z czujnikoOw temperatury

e Uszkodzenie modutu przetwornika temperatury
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Usuwanie:

e Sprawdzi¢ czy w zbiorniczku jest woda i tkanina jest wilgotna. Jezeli wody nie ma to
odiaczy¢ wezyk 1 sprawdzi¢ czy doptyw nie jest zatkany, Potem przeczysci¢ filtry i
sprawdzi¢ wszystkie w/wym. urzadzenia

e Jezeli woda jest w zbiorniczku, a tkanina na czujniku jest sucha to wymieni¢ na nowa

e Jezeli jest to uszkodzenie sterowania, to mozna awaryjnie co par¢ godzin uzupetniaé
wode w zbiorniczku otwierajac na chwilg zawor reczny na obej$ciu elektrozaworu.

e Jezeli jest woda i1 tkanina jest wilgotna to prawdopodobnie uszkodzony jest czujnik
temperatury lub modut przetwornika (patrz awaria: Uszkodzenie toru pomiarowego)

USZKODZENIE TORU Brak prawidlowego
POMIAROWEGO NR 1 sygnatu z przetwornikow
Ts lub TM
l (f< 1024 Hz)

ZMIANA TRYBU PO-
MIARU TEMPERATUR

l Po 2 sekundach

v
USZKODZENIE TORU OKNA
POMIAROWEGO NR 2 GLOWNE
PROCES
ZATRZYMANY
ZALACZ

PRACE RECZNA

Zalacz sterowanie
RECZNE

Po stwierdzeniu uszkodzenia program analizuje, czy jest dostgpny sprawny tor
pomiarowy. Jezeli np. nastapito uszkodzenie tylko czujnika Tsl, to sprawny jest
psychrometr nr 2 i nast¢puje automatyczna zmiana trybu pomiaru temperatur i proces
nadal jest kontynuowany. Sterownik sygnalizuje uszkodzenie i zmiang trybu pomiaru.

Gdy uktad pracuje tylko z jednym termometrem mokrym Tm, to jego uszkodzenie
sygnalizowane jest jako uszkodzenie obu tor6w pomiarowych i proces jest zatrzymany.

Prawdopodobne przyczyny:

e Uszkodzony czujnik temperatury

e Uszkodzony przetwornik pomiaru temperatury
e Uszkodzony przewdd laczacy czujnik z SP
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Usuwanie:

e Sprawdzi¢ stan czujnika, przewodu i pofaczen

e Zamieni¢ miejscami dwa przetworniki temperatury (z toru sprawnego i uszkodzonego),
jezeli uszkodzenie “’nie przeniesie” si¢ na tor sprawny, to najprawdopodobniej
uszkodzony jest czujnik lub przewod.
Jezeli ,,przeniesie ,, si¢ to uszkodzony jest modut.

AWARIE NIE ZATRZYMUJACE PROCES

W przypadku stwierdzenia ponizszych nieprawidlowos$ci nastgpuje wygenerowanie
alarmu, ale proces kontynuowany jest dalej. Obstuga decyduje o dalszej pracy

USZKODZENIE TORU | Brak prawidlowego sygnatu z przetwornikow Ts lub Ty
POM TEMP DREWNA | (f<1024 Hz)

Nie ma mozliwos$ci wykonania standardowego procesu
obrobki cieplnej

Prawdopodobne przyczyny:
e Uszkodzony czujnik pomiaru temperatury drewna, przetwornik lub przewéd

Usuwanie:

e Sprawdzi¢ stan czujnika, przewodu i pofaczen

e W SP odfaczy¢ przewdd pomiarowy temperatury drewna i podiaczy¢ na chwilg np.
przewo6d pomiarowy od Tm, jezeli wskazania Tdr beda prawidlowe to uszkodzone sa
czujnik lub przewod. Jezeli beda niewlasciwe to uszkodzony jest modut przetwornika

BRAK REGULACJI Przez 4h utrzymuje si¢ nieprzerwanie dodatnia lub ujemna
TEMPERATURY odchylka temperatury: Ts— Tsz>£HTS

Prawdopodobne przyczyny:

e Za niska temperatura czynnika grzewczego
e Uszkodzony zawor lub sitownik

e Uszkodzony tor sterowania zaworem

Usuwanie:

e Przelaczy¢ uklad sterowania na sterownie RECZNE i sprawdzi¢ mozliwos$¢ otwierania i
zamykania zaworu. To samo wykona¢ przy pomocy Programu TEST.

Jezeli sitownik zamyka i otwiera zawor to uszkodzony jest zawor (mato
prawdopodobne) lub przyczyna lezy poza uktadem sterowania np. niewydajne zrodio
ciepta.

e Podstawowa przyczyna nie osiagania parametrow temperaturowych jest niewlasciwa
wydajnos¢ uktadu grzewczego, czasowe obnizenie temperatury czynnika grzewczego,
wadliwa praca pomp, zanieczyszczone filtry. Wigkszo$¢ tych probleméw pojawia sig
zima. W rozdziale OPIS DZIALANIA UKLADU zaznaczono, ze proces bgdzie tak
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dlugo pozostawat w fazie F1 (nagrzewanie) az nie osiagnie zadanej temperatury.
Jezeli osiagniecie np. 75°C jest w danych warunkach niemozliwe, nalezy uktad
przeprogramowac np. na suszenic L AGODNE w ktérym wymagane sg nizsze
temperatury lub zaprogramowac proces indywidualnie.

Sadzimy, ze w warunkach zimowych korzystniej jest stosowaé wariant suszenie
LAGODNE, poniewaz np. dla wariantu NORMALNE rdznica temperatur Ty i
temperatury otoczenia moze przekracza¢ nawet 100°C.

BRAK REGULACJI Przez 4h utrzymuje si¢ nieprzerwanie dodatnia lub ujemna
WILGOTNOSCI odchytka roznicy psychrometrycznej: AT - ATz >xHAT

PRZEKROCZONY Badane tylko w fazach F3 i F5. Przez 30min odchytka
ZAKRES DELTY T roéznicy psychrometrycznej AT (dodatnia lub ujemna)
przekracza zaprogramowana warto$¢ graniczna.

Prawdopodobne przyczyny:

e Zacigcie si¢ klap kominkéw, brak sygnalu MIN, luzy na potaczeniach migdzy
kominkami, uszkodzony sitownik lub tor sterowania

e Uszkodzony elektrozawor nawilzania, tor sterowania

e Niesprawne tryskacze, uszkodzony psychrometr lub jego elektrozawoér

Usuwanie:

e Postepyj jak w przypadku BRAKU REGULACIJI TEMP.i sprawdz wszystkie w/wym.
urzadzenia.

UWAGA:  warunkiem koniecznym do zalgczenia nawilzania jest zamknigcie

kominkow (sygnal MIN).

BRAK ZAMKNIECIA W wersji standardowej, jezeli po 18min pojawiania si¢

KOMINKOW tylko impulséw zamykajacych, lub w wersji ,,buk na biato”
po 3min od rozpoczegcia rewersji wentylatorow, nie pojawi
si¢ sygnat MIN.

Prawdopodobne przyczyny:

e Rozregulowane krancowki na sitownikach
e Uszkodzony sitownik lub tor sterowania
e Zacigcie si¢ klap kominkow.

Usuwanie:

e Postepyj jak w przypadku BRAKU REGULACIJI TEMP.i sprawdz wszystkie w/wym.
urzadzenia.

UWAGI:

e Warunkiem koniecznym do zalaczenia nawilzania jest zamknigcie kominkow -
sygnal MIN.

e W wersji ,,buk na bialo” na czas rewersji zamykane sa kominki. Przy braku
sygnalu MIN nastapi zatrzymanie pracy wentylatorow i ,,zawieszenie” si¢ procesu
w tym stanie !!!
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Brak sygnatu zwrotnego sygnalizujacego zalaczenie si¢

AWARIA WENTYLA- wszystkich wentylatorow glownych w komorze.

TORA W KOMORZE

Prawdopodobne przyczyny:

e Uszkodzony silnik wentylatora powoduje zwarcie lub dziatanie zabezpieczenia
termicznego, uszkodzenie stycznika lub toru sterowania

e Uszkodzenie toru sprz¢zenia zwrotnego

Usuwanie:
e Sprawdzi¢ styczniki, wylaczniki instalacyjne i termiki oraz przekaznik Kgw
e Sprawdzi¢ przy pomocy programu TEST mozliwos$¢ sterowania wentylatorow.

UWAGA:
W wersji ,,buk na bialo” wentylatory kominkowe nie sa kontrolowane przez program.
Jest tylko wizualna sygnalizacja ich pracy na elewacji szafy energetycznej.

BRAK REWERSJI Druga proba zmiany kierunku nie udata sig.
WENTYLATOROW

Prawdopodobne przyczyny:
e Uszkodzony uklad rewersji lub tor sterowania

Usuwanie:

e Sprawdz przekazniki czasowe w szafie energetycznej, maksymalna nastawa - 25 s !!

e Przelacz uklad na prace RECZNA i wykonaj zmiang kierunku wentylatoréw. Jezeli sig
wykonata, sprawdz to samo przy pomocy programu TEST .

BRAK ZMIANY BIEGU | Sygnatzwrotny nie jest zgodny z sygnalem sterujacym
WENTYLATOROW

Prawdopodobne przyczyny:
e Uszkodzony tor sterowania lub tor sygn. Zwrotnego

Usuwanie:
e Przefacz uklad na prace RECZNA i wykonaj zmiang predkosci . Jezeli si¢ wykonala,
sprawdz to samo przy pomocy programu TEST.

UWAGA:
Wystepuje tylko w ukladach z wentylatorami dwubiegowymi.
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ZA NISKA TEMP Pojawia si¢ po 4 min, gdy temperatura zasilania (kolektora)

ZASILANIA jest nizsza niz Tsz + 5°C.
Alarm mozna programowo zablokowa¢

Prawdopodobne przyczyny:
¢ Nieprawidlowa praca kottowni lub uszkodzenie w ukladzie zasilajacym w ciepto.
e Uszkodzony tor pomiaru temperatury zasilania

Usuwanie:

e Usuna¢ przyczyng nieprawidlowosci, lub jezeli jest to z rdznych przyczyn niemozliwe,
przeprogramowac proces na taki ktéry wymaga nizszej temperatury Tsy.

e Sprawdzi¢ tor pomiaru temperatury

UWAGA:
Wystepuje tylko w ukladach z pomiarem temperatury zasilania.

TEMPERATURA Pojawia si¢ po 4 min, gdy temperatura zasilania (kolektora)
ZASILANIA > 100°C | jest wyzsza niz 100°C.
Alarm mozna programowo zablokowac¢
Alarm przeznaczony dla obiektéw z wodnymi ukladami cieplnymi. Sygnalizuje obstudze
mozliwos$¢ ,,zagotowania” si¢ wody w obiegu grzewczym

UWAGA:
Wystepuje tylko w ukladach z pomiarem temperatury zasilania.

USZKODZENIE Sygnat z uktadu kontroli poziomu wody w zbiorniczku
PSYCHROMETRY psychrometru jest dluzszy niz 30 s.

Prawdopodobne przyczyny:

¢ nieszczelno$¢ w instalacji wodnej (np. peknigty wezyk)

e zatkany doplyw wody do zbiorniczka

e uszkodzenie toru pomiaru poziomu wody lub uszkodzony elektrozawor albo uktad
sterowania

Usuwanie:

e Sprawdzi¢ szczelno$¢ instalacji,. gdy brak wody w zbiorniczku odkreci¢ wezyk i
sprawdzi¢, czy nie jest zatkany wlot.

e Sprawdzi¢ dziatanie elektrozaworu

UWAGA:
Do czasu usunigcia awarii zamkna¢ doplyw wody, poniewaz istnieje mozliwos¢
zalania komory.
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PROGRAM TEST

Jest to program ktory umozliwia catkowite sprawdzenie toréw sterowania urzadzen
wykonawczych oraz toro6w sygnalizacji.
Aby go uruchomi¢ nalezy: - przetaczy¢ ukltad w tryp PRACA RECZNA

- jednoczesnie nacisna¢ przyciski TAK i EXE

Program testowy zglasza si¢ oknem:

Po 2 s pojawia si¢ podstawowe okno programu

AUTOMATEX Poznan
TEST MSSD 03.98

testowego (przykiad)

Sterowanie urzadzen mozliwe po przetaczeniu przelacznika RECZNY / AUTO w poz.

AUTO
Opis znakow w oknie testu:
Wiersz | Pozycja | Objasnienie Rodzaj Przycisk
sygnalu zmiany
sygnatu
wyjSciowego
1 1+8 | wentylatory 1+8 * - zalaczony wyjsciowy | [F1],[1+8]
- - wylaczony
1 9 wentylatory komin.  * - zalaczony wyjsciowy [F1]1.[9]
- - wylaczony
1 I e e
1 11 szybkos¢ went. glow. S - szybko wejsciowy | -----
W - wolno
1 12 kierunek obrotu went. L - w lewo wejsciowy | -----
P - w prawo
1 13 sygn. zwrotny went. - - nie wszystkie | wejsciowy | = -----
zalaczone
Z - wszystkie
wlaczone
1 14 | e e e
1 15 potozenie przetacznika A - auto wejsciowy | -----
AUTO / RECZ R - recz
1 16 potozenie przetacznika + - start wejsciowy | -----
START / STOP - - stop
2 1 sterow. kominkami  Z - zamykanie | wyj$ciowy [F2],[1]
z - brak zamyk.
2 2 sterow. kominkami O - otwieranie | wyjSciowy [F2],[2]
o0 - brak otwier.
2 3 sterowanie zaworem Z - zamykanie | wyjsciowy [F2],[3]
z - brak zamyk.
2 4 sterowanie zaworem O - otwieranie | wyjSciowy [F2],[4]
o0 - brak otwier.
Z.A.iE. ,AUTOMATEX” MSSD-02m 57161

Poznan
Data: 26.01.2006r

INSTRUKCJA OBSLUGI



2 5 nawilzanie N -zalaczone | wyjsciowy [F2],[5]
n - wylaczone
2 6 impuls zmiany R - impuls wyjsciowy [F2],[6]
kierunku wentyl. r - brak impulsu
2 7 wlaczanie alarmu A - zalacz. alarmu | wyjsciowy [F2],[7]
a - wylacz. alarmu
2 8 szybko$¢ wentylatorow S - szybko wyjsciowy [F2],[8]
W - wolno
2 I e T e
2 10 potozenie zaworu Z - zamknigty wejsciowy | -----
7 — nie zamknigty
2 11 potozenie zaworu O - otwarty wejsciowy | -----
0 — nie otwarty
2 12 wielko$¢ otwarcia - minimum wejsciowy | -----
kominkow i zaworu - stan posredni
- maximum
2 13 potozenie kominkéw Z - zamknigty wejsciowy | -----
Z - nie zamknigty
2 14 potozenie kominkéw O - otwarty wejsciowy | -----
0 - nie otwarty
2 15 sygnal z 1 psychrometru P - jest wejsciowy | ------
(uzupekhianie wody) - - brak
2 16 sygnal z 2 psychrometru P - jest wejsciowy | -----
- - brak

Np: zeby zalgezyé 3 wentylator naciskamy [F1]1[3], zeby go wylaczyé ponownie

naciskamy oba przyciski.

Uwaga: aby poprawnie wykona¢ zmiang kierunku nalezy przy wszystkich wylaczonych
wentylatorach nacisnaé [F2]1[7] ipo 1 sekundzie zrobi¢ to ponownie. W ten
sposob wygeneruje si¢ impuls ktory uruchomi proces zmiany kierunku.

Jezeli pozostawi si¢ wlaczony sygnal zmiany kierunku (na wyswietlaczu R) to
zmiany kierunku beda wykonywane jedna za druga !!!
Naciskajac EXE przeglada¢ analogiczne okna jak w trybie PRACA RECZNA.

Aby opusci¢ program testowy nalezy nacisnaé przycisk KAS !!
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DRUKARKA

W celu umozliwienia zarejestrowania procesu ( wybrany lub zaprogramowany
program, parametry biezace, stany alarmowe, braki zasilania i zmiany trybu pracy) w
ukfadzie zostata zainstalowana drukarka.

Ustawienia parametrow drukarki i przyktadowe wydruki przedstawiono ponize;.

MEFKA—-SQ (V0.08)
Made in POLAND

Ustawienie mikroprzetacznikéw (DIP)

Szybkosd =
transmisji 1200 2400 4800 9600
SW1 on off on off
SW2 on on off off
SW3 on 8 bitéw danvch
off 7 bitéw danych
SW4 on bit parzystosci
off bez bitu parzystosci
SW5 on kontrola parzvstosci
off kontrola nieparzystodci
SHW6 on tryb “"compressed"
off tryb normalny
SW7 on NLQ
off draft
SW8 on emulacja Epson - ESC/P
off emulacja IBM Proprinter

!t#$%&'()*+,—./0123456789:;<=>?@ABCDEFGHIJK
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RESTART SYSTEMU
-Proces zaprogramowany przez wybc';r

Zaprogramowane parametry procesu:
- Drewno: buk
- Grubosd: 32 mm
- Suszenie: Xagodne
- Faza nagrzewania: regulowana (3°C/%h)
- Faza nawilzania: realizowana
F1i t=---h Ts=40°C 8T=02°C
F2 t£=005h Ts=40°C §T=02°C
F3 W=100+50% Ts=40°C 8T=03°C
F3 W=50+40% Ts=40°C 6T=04°C
F3 W=40:30% Ts=40°C 86T=05°C
F3 W=30+28% Ts=43°C 6T=06°C
F4 brak
F5 W=28+26% Tg=45°C 8T=07°C
FS W=26+24% Tg=45°C 5T=08"°C
F5 W=24+22% Ts=45°C 8T=09°C
F5 W=22+20% Ts=45°C 8T=10°C
F5 W=20+18% Ts=47°C 8T=11°C
F5 W=18+16% Ts=50°C 5§T=12°C
F5 W=16+14% Ts=50°C 8T=13°C
F5 W=14+12% Ta=50°C 8T=14°C
F5 W=12:11% Ts=50°C 8T=15°C
F5 W=11+10% Ts=50°C 8T=16°C
F5 W=10+9% Ts=50°C 8§T=17°C

F5 W=9+8% Ts=50°C 8T=17°C
F6 t=006h Ts=50°C 8T=07°C
F7 t=---h Te=--°C §T=--°C
ROZPOCZECIE PROCESU
Data:96-02-07 g.14:18 Faza:F2 T£=00:00
Tsl= 41.8°C 8T1= 2.2°C To= 13.5°C
» Tg2= 69.5°C &T2= 31.5°C lewo/szybko

Wizl4§ Ni= 5.2 Wo=14.4 Wez14.4 WS=14.4 W6=14 4 W= 5.0 We- 5.2 %

RESTART SYSTEMU
Proces zaprogramowany wg metody czasowej

Zaprogramowane parametry procesu:
- Drewno: sosna
- Grubosd: 32 mm
- Faza nagrzewania: regulowana (3°C/%h)

800 t=—--h Ts=27°C  6T=02°C
S01  t=024h Ts=28°C  6T=02°C
S02 £=024h Ts=28°C  6§T=03°C
S03 £=024h Te=29°C  &8T=03°C
S04 t=024h Ts=30°C  8T=04°C
S05 t=024h Tg=32°C  &T=04°C
S08 t=024h Ts=34°C  6T=05°C
SO7  t=024h Ts=36°C  8T=05°C
S08  +=024h Ts=38°C  8T=07°C
S09  £=024h Ts=42°C  8T=08°C
S10 t=024h Ts=45°C 5T=08°C
S11  £=024h Tg=45°C  8T=05°C
S12 £=024h Ts=46°C  8T=05°C
S13 £=024h Ts=47°C  8T=05°C
S14  t=024h Ts=48°C = 8T=07°C
S15 £=024h Ts=48°C  6T=08°C
S18 t=024h Ts=52°C  §T=09°C
S19 t=—--h Tg=--°C  8T==-°C

ROZPCCZECIE PROCESD
Data:96-02-07 g.15:04 Faza:S01 T£=00:090
» Tsl= 41.7°C ©6T1i= 2.1°C To= 13.5°C

- Ts2= 69.5°C &8T2= 31.5°C prawo/szybko
Wiz19.6 W2= 7.0 W3=19.f4 W4=13.4 W5=19.4 MG=29.4 W= 7.0 W8= 7.0 [%]
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RESTART SYSTEMU

Data:96-02-05 g.10:19 Sterowanie reczne
Tgl= 31.4°C 6T1= 5.0°C To= 13.6°C
Ts2= 69.5°C &T2= 31.5°C lewo/wolno

Wi=18.2 W2= 5.6 W3-16.6 W4=16.6 W5-16.6 W6=16.6 47:6.0,%- 6.0 (¥

‘Data:96-02-05 g.10:20 Sterowanie reczne

Tgl= 31.2°C 68T1= 5.1°C To= 13.6°C
Ts2= 69.5°C 6T2= 31.5°C lewo/wolno
Wiz16.2 W2= 5.6 W3-16.6 W4=16.6 N5:16.6 W6=16.6 ¥7= 6.0 W8= 6.0 [X?
‘Data:96-02-05 g.10:20 Sterowanie reczne
Tsl= 31.4°C 6&8T1= 5.0°C To= 13.6°C
Tg2= 69.6°C 6T2= 31.68°C lewo/szybko

Wiz16.2 W2-= 5.6 H3=16.6 W4=16.6 W5=16.6 WE='6.6 W7- 6.0 8= 6.0 (%]

ROZPOCZECIE PROCESU

Data:96-02-05 g.10:22 Faza:F2 T£=00:00
Tsl= 31.2°C &8Ti= 5.2°C To= 13.8°C
Ts2= 69.8°C &8T2= 31.6°C lewo/szybko

Mi=i5.4 W2=5.3 W3:=15.8 W4=15.8 W5=15.8 W6=15.8 RI= 5.7 W8=5.7 (%

 <ALARM> BRAK REWERSJI WENTYLATOROW !

Data:96-02-05 g.10:23 Faza:F2 T£=00:01
Tsl= 31.1°C 6Tl= 5.2°C To= 13.6°C
Te2= 69.6°C 6T2= 31.6°C lewo/szybko

Wi=15.4 B2z 5.3 W3z15.8 WN4=i5.8 W5=15.8 W6=15.8 WI=5.7 W8= 5.7 %y

Data:96-02-05 g.10:24 Faza:F2 T£=00:01
Tsl= 31.1°C &T1= 5.2°C g To= 13.86°C
Ts2= 69.6°C 8T2= 31.6°C prawo/szybko

H1:20.0 #2= 6.9 W3=20.5 W4=20.5 W5=20.5 WBz20.5 7= 7.4 W8= 7.4 %

Data:96-02-05 g.10:33 Faza:F2 T£=00:10

» Tsl= 31.4°C &8T1= 5.0°C To= 13.8°C

» Ts2= 69.6°C &6T2= 31.8°C prawo/szybko

Wi=i8.7 #2: 8.6 W3=18.5 W4=18.3 W5=18.5 H6=18.3 W7= 6.6 We: 6.5 )

<AL ARM:>»> BRAK TRANSMISJI DANYCH !

Data:96-02-05 g.10:34 Faza:F2 T£f=00:11
» Tsl= 31.4°C 658Ti= 5.0°C To= 13.86°C
» Ts2= 69.6°C &T2= 31.6°C prawo/szybko

1=18.7 W= 8.8 H3=18.9 W4=18.3 W5=18.3 H6=18.3 WI: 6.6 W= 6.6 o

 <ALARM:> AWARIA 1. PSYCHROMETRU !

Data:96-02-05 g.10:35 Faza:F2 T£=00:12
» Tsl= 31.4°C 6T1= 5.0°C To= 13.6°C
» Ts2= 69.6°C &T2= 31.6°C prawo/szybko

W1=18.7 H2: 5.6 H3=18.3 #4=18.2 W5=18.3 W6=18.3 #I: 8.8 ¥8=6.6 X

<ALARM> BRAK ZMIANY BIEGU SILNIKOW !

Data:96-02-05 g.13:21 Faza:F2 T£=02:59
» Tsl= 31.4°C &T1i= 5.0°C To= 13.5°C
> Ts2= 69.6°C 6T2= 31.6°C lewo/wolno
Ni=:8.5 W2: 6.6 W3-18.3 W4=18.3 W5=18.] W6=18.3 WI= 6.6 Wi: Ghﬁ %]
Data:96-02-05 g.14:22 Faza:F2 T£=®%4:00
» Tsl= 31.4°C &T1= 5.0°C To= 13.6°C
» Ts2= 69.5°C 6T2= 31.5°C lewo/wolno

Fi=18.7 W= 6.6 93=:8.3 ¥4-12.3 W5=18.3 WEz18.) RT= 6.6 Wz A6 1%

' <ALARM:> BRAK REGULACJI WILGOTNOSCI !

Data:96-02-05 g.14:50 Faza:F2 T£=04:28
» Tsl= 31.4°C 6T1=_ 5.0°C To= 183.6°C
» Ts2= 69.5°C 8T2= 31.5°C lewo/wolno

R1=18.7 W2z 6.6 W3=18.3 W4z:3.3 W5=18.3 W6=18.3 W= 6.5 W= 6.6 %)
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