操作及維修手冊
PosiDot

PD 44

序號: 7637

Graco Ohio Inc.

8400 Port Jackson Ave. NW

North Canton, OH 44720-5464

電話: (330) 494-1313

傳真: (330)966-3006

www.liquidcontrol.com
LiquidControlService@Graco.com
LiquidControlParts@Graco.com

目錄

操作及維修手冊

The Graco Ohio Inc. 保證書…………………………………………………………3

安全措施……………………………………………………………………………...4

基本解說………………………………………………………………………………5

機器規格………………………………………………………………………………7

主螢幕…………………………………………………………………………………8

PosiDot控制螢幕……………………………………………………………………..9

計時器/計算器螢幕………………………………………………………………….11

狀態螢幕……………………………………………………………………………..14

第一級控制螢幕……………………………………………………………………..15

第二極控制螢幕……………………………………………………………………..18
最初起動……………………………………………………………………………..19

調整射擊尺寸………………………………………………………………………..20

模擬練習……………………………………………………………………………..21

比例檢查……………………………………………………………………………..24

每日運作……………………………………………………………………………..26

關閉…………………………………………………………………………………..27

桿測量校對…………………………………………………………………………..28

定期維修……………………………………………………………………………..48

裝載PosiDot材料………………………………………………………………附件A
附加資訊(選擇性)…………………………………………………………..…..附件B
保證書
專利設備及零件

由商家製造

此份保證書不作為輔助的設備和零件(詳見以下章節)，除非特別書面聲明，否則保證書限於以下範圍:自工廠運送日期後三年內，所有由廠商設計、製造以及販賣的專利產品都皆拒絕有缺陷的製品或是材料，提供產品在賣出的情況下運作。此保證書不包含密封墊或其他說明書外的零件由於正常損耗及磨損或不適當的設備維修。所有根據保證書之權利一定在三年期限內。假若買家在三年期限內宣稱產品瑕疵，買家應立即以書面告知賣家。賣家可透過授權代理商對於提出之瑕疵品進行檢驗或提出產品退回工廠之運送指示。若產品發現有瑕疵，賣家應有唯一處理權的選擇權修正瑕疵或者修補瑕疵，或者更換產品以或是退回購買價錢。買家的義務，有關此類產品應該限於更換產品或以F.O.B賣家North Canton, Ohio 工場形式修補，或是退回購買價錢，且賣家沒有義務負責任何間接的或特別損壞或運送安裝、調整或其他與產品有關聯的費用。賣家的義務為提供產品以及服務，或者使用，不論是否在保證書上，否則不應在任何案件相關之設備和零件上超出成本，且在有效期限三年後，所有此類的義務應該中止。賣家假設對於任何性質的損壞或花費沒有義務，包含那些提出的安裝、使用或轉售此類產品。沒有代表或其他事實證實在此提出，包含但不限於關於能力聲明或適當使用或執行產品，應該視為賣家對於任何議題的保證或代表，也不提出任何賣家責任或義務。沒有授權、保證、陳述或隱喻的，包含任何任何有銷路性的或有益於任何目的之授權皆成立，除了在此合約中特別提出。
輔助設備和零件
非賣家製造

由其他製造商生產之輔助設備和零件(例如: 邏輯控制硬體、閥門、輸送幫浦、馬達….等)都包含在機器或系統的一部份，但這些產品不具授權、保證、陳述或隱喻的，包含任何有銷路性的授權或任何有益目的且採取對於由其他製造廠商製造之輔助設備和零件相關之產品沒有義務與責任。
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安全措施
此手冊提供Graco Ohio Inc.計量器、攪拌器以及執行機器之安裝、操作以及維修指示。在安裝及運作機器前閱讀此份手冊，依指導的方式操作機器。
此手冊之安全術語

出現注意標示出現表示發現未根據指示而將造成設備、相關設備或程序損壞結果。警告標示出現表示發現未根據指示而將隊人員造成受傷或死亡後果。
請看以下舉例
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機器安全標籤

不論是否必要我們所有的機器都有下安全標籤:

‧危險標籤表示緊急的危險狀況，假若不避免會造成死亡或重大傷害。
· 警告標籤表示潛在危險狀況，假若不避免可能早成死亡或重大傷害。

· 注意標籤表示不安全執行，可能造成中度或重大的傷害。
· 通知標籤表示公司政策。 舉例如下:


[image: image3]
安全措施
機器安全性特色
註: 絕緣電線組是主要切斷電源主力，操作者應使用。

機器操作所需安全設備


警告                                 警告

降低傷害機率，請帶眼部防護          危險噪音!

                                    在86dBA執行的空氣攪拌器馬達

                                    幫浦循環在75dBA達高峰
                                    請帶耳部防護

[image: image4.png]



系統空氣洩閥

系統空氣洩閥-當超過100psi/6.9bar此閥將會釋放系統空氣壓力

機器規格

型號:PosiDot PD44分發器

	空氣動力
	100psi/6.9bar-最大值

80psi/5.6bar-最小值

連接3/8’’或更大直徑的空氣供給線至空氣入口，此應最少1cfm 運送80psi/ 5.6bar給予機器每分鐘循環十次，或3cfm(或85公升) 運送80psi/5.6bar 給予機器每分鐘循環三十次。

	電力動力
	100-240伏特 AC
1期

50Hz-60Hz


註: cfm為立方英尺
一立方英尺等於每分鐘28.3公升

基本解說
Posi Dot 型號PD44

PosiDot多元的計量器、混合器以及分發裝置等零件精確的側量液體以及半糊漿材料透過大範圍的黏稠度。

PosiDot是極小且精密混合的砲彈最佳的雙零件運用。
空氣柱比例至幫浦軸區域，提供可調整的壓力強化需要在生產需求的流量穩定時將分開的液體從混合器中移開。
整個系統完全封閉；液體混合器只發生在攪拌室在機器運作的最後階段，當確定適合混合時，靜止的混合器將材料體積維持在最小值。
所有參與運作或清理設備的人員應該完整閱讀此份手冊。

注意
由於PosiDot的精確本質，我們建議您向Graco Ohio Inc. 技術服務部門諮詢，請您在做任何重大調整之前電洽(330)966-3000

通知
透過此份手冊，A面與B面皆使用。

A面及B面符合特定材料，起初為PosiDot特定使用以及相關聯之與材料供應相符的標籤與管子。任何材料供應的更改可能會造成在供應、幫浦以及管線重貼標籤的需求。

基本解說

PosiDot PD44

機器




   緊急關閉按鈕    控制啟動開關
   氣壓計           調整鈕

           音訊警報               觸碰儀表板
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機器特性
PosiDot:
控制電源開關

1代表活動中或開啟狀態

0帶表靜止或關閉狀態

提供電源給操作台之電路系統

關: 按下紅色0按鈕，停止提供機器電路系統任何電力，且內部白燈變暗
開: 按下綠色1按鈕，提供機器電路系統電力，內部白燈亮起。

要從電源關閉狀態重新恢復，一定要按下PosiDot模式收回按鈕。
一旦PosiDot被收回，就可選取所需的PosiDot 模式。

緊急關閉按鈕

當緊急關閉按鈕按下並放開後，PosiDot所有動力停止，PosiDot會立即停止，PosiDot閥也會停止。

要重緊急關閉狀態恢復，一定要按下PosiDot模式收回按鈕，一旦PosiDot被收回，就可選取所需的PosiDot 模式。

PosiDot氣壓計量器和調整器

PosiDot氣壓調整器控制提供多少氣壓至空氣鋼瓶驅使PosiDot。PosiDot 氣壓可以在PosiDot 氣壓計量器上控制。

觸控儀表板

觸控儀表板是用來控制所有機器的功能，根據以下章節了解如何運作不同螢幕。

註: 觸控螢幕按鈕

1代表按鈕為正在活動中或目前正被使用

0帶表按鈕靜止或沒有被選用

底部開關

底部開關是在射擊模式運作時用來啟動PosiDot循環，透過此份手冊，在PosiDot螢幕上的底部開關以及循環啟動按鈕都被視為啟動裝置。當在PosiDot模式按下射擊模式按鈕，且啟動裝置按下並放開，PosiDot將會循環一次然後等待下一次啟動的訊號。如果按下啟動裝置不放，PosiDot將會繼續運作。
主螢幕


幫浦控制鈕
當按下幫浦控制鈕，將出現幫浦控制螢幕。更多幫浦控制螢幕訊息，請看此手冊幫浦控制螢幕章節。

清洗計時器鈕

當按下清洗計時器鈕，將出現計時器/倒數器螢幕。更多計時器/倒數器螢幕訊息，請看此手冊計時器/倒數器螢幕章節。

級數控制按鈕
當按下級數控制按鈕，將出現級數控制螢幕。更多級數控制訊息，請看此手冊級數控制螢幕章節。

射擊尺寸按鈕

當按下射擊尺寸按鈕，將出現射擊尺寸螢幕。更多射擊尺寸訊息，請看此手冊射擊尺寸螢幕章節。

狀態按鈕
當按下狀態按鈕，將出現狀態螢幕。更多狀態螢幕訊息，請看此手冊狀態螢幕章節。

口徑檢測按鈕
當按下口徑檢測按鈕，將出現口徑檢測螢幕。更多口徑檢測螢幕訊息，請看此手冊口徑檢測螢幕章節。

管理按鈕

當按下管理按鈕，將出現管理螢幕。更多管理螢幕訊息，請看此手冊管理螢幕章節。

PosiDot 控制螢幕

註: 1代表按鈕目前為開啟狀態

   0帶表按鈕目前為關閉狀態


幫浦模式

註: 要在幫浦模式下更改任何按鈕前一定要先選擇收回按鈕。

收回模式: 空氣柱和幫浦會立刻收回並維持在收回狀態，用來作為維修目的。
延展模式: 空氣柱和幫浦會立刻延展並維持在延展狀態，當幫浦不在運作或維持空閒此狀態是用來延長時間。
射擊模式: 當啟動裝置按下並放開後，機器會在循環倒數器展示的時間內完全循環，當啟動裝置按下不放，機器會持續循環。
繼續按鈕: 當在DV模式下選擇自動或開啟按鈕，或當比例檢查閥為開啟狀態，按下並放開啟動裝置，機器將會持續循環幫浦。

清洗計時器 開/關按鈕

清洗計時器開關用來啟動或關閉清洗計時器

關閉: 停止清洗計時器

開啟: 當清洗計時器上的計時程序過期了，清洗計時器啟動，PosiDot將會透過混合器循環。
啟動按鈕: 當按下循環啟動按鈕，機器會開始循環程序(此也稱為啟動裝置)

PosiDot 控制螢幕

註: 1代表按鈕目前為開啟狀態

   0帶表按鈕目前為關閉狀態


循環倒數器 開啟/關閉按鈕

循環倒數器開關用來啟動或終止循環倒數器。

關閉: 循環倒數器終止

開啟: 當選用此按鈕，PosiDot將會根據先前輸入計時器/倒數器螢幕上的執行循環次數。詳見計時器/倒數器取得更多資訊。

清洗計時器螢幕


清洗計時器開/關按鈕
清洗計時器按鈕用來啟動或終止清洗計時器。註:1代表按鈕為開啟狀態。0代表按鈕為關閉狀態。

關閉: 清洗計時器終止
開啟: 當清洗計時器上的計時程序過期了，清洗計時器啟動，PosiDot將會透過混合器(球閥和幫浦模式適當的設定)循環。
輸入清洗計時鈕
(在清洗計時器開/關按鈕顯示=000.0 )

清洗計時器允許操作者設定循環所需求的時間。當清洗計時器開關在開的位置，且幫浦模式開關在射擊或操作者控制狀態下，清洗計時器將會開始計時在清洗倒數器指示器上所輸入的時間。計時器會自動重新設定然後在時間內不斷連續，每次都循環然後重新設定。此動作會直到清洗計時器開關到關的位置。
更改清洗計時器，請依據以下步驟:
1. 選擇清洗計時器按鈕(顯示=000.0)數字鍵盤將會出現

2. 輸入清洗時間所需的秒數(使用 “.”按紐，時間將出現0.1秒)

3. 按下[image: image6.png]


按鈕，即出現清洗計時器
螢幕

4. 新的清洗時間應該會在清洗時間鈕上

註: 清洗計時器累積的時間或目前的時間顯示<000.0

主目錄
當按下主目錄，將出現主螢幕。詳見此手冊主螢幕章節取得更多主螢幕資訊。

計時器/倒數器  螢幕

Dwell計時器按鈕/指示器

此按鈕在清洗計時器到達設定時間後更改音頻警報器啟動時間，且在機器進行清洗射擊前。
更改Dwell計時器

1. 選擇Dwell計時器按鈕(顯示=000.0)數字鍵盤將會出現

2. 在Dwell計時器輸入所需的秒數(使用 “.”按紐，時間將出現0.1秒)

3. 按下[image: image7.png]


按鈕 

4. 新的Dwell計時器應該會出現在Dwell計時器指示器。

註: Dwell計時器累積的時間或目前的時間顯示<000.0

清洗射擊尺寸%按鈕/指示器
此按鈕/指示器顯示射擊尺寸值活塞抽擊百分比的設定值，此值會在比例檢查中執行
更改清洗射擊尺寸%值，請依以下步驟:

1. 選擇清洗射擊尺寸%按鈕，數字鍵盤將會出現

2. 輸入所需的材料射擊尺寸

3. 按下[image: image8.png]


按鈕 ，即出現清洗計時器螢幕

4. 新的射擊尺寸百分比應該會出現在清洗射擊尺寸%指示器。

在清洗中抽擊次數 按紐/指示器

指示器顯示當機器在清洗時材料射擊的次數。

例如: 如果清洗射擊尺吋設定在150%，清洗中的抽擊次數指示器會顯示 “2”，且每次抽擊數量百分比指示器會顯示75
每次抽擊數量百分比指示器

此指示器顯示每次射擊的活塞抽擊之抽擊百分比

例如:如果清洗射擊尺寸設定為340%，每次抽擊數量指示器顯示85，清洗中的抽擊次數指示器會顯示4
清洗計時器螢幕


計算清洗計時器設定

概測法: 假若射擊尺寸大於混合器測量體積的容量，將計時器設定為一個半小時材料凝膠時間。如果射擊尺寸比較小，使用以下公式決定清洗劑時器設定。

凝膠時間    x  射擊尺寸

_________________________  =清洗計時器設定


2  x混合器測量體積容量 

例如，使用posi混合器60/0202/50，測量體機容量=13.3cc，射擊尺寸=10cc,凝膠時間=10分鐘
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狀態螢幕


維修加法計算器指示器(可重新設定)

此倒數器每一次機器循環就會增加一次倒數，加法計算器是可以重新設定為零次，只要按下重新設定維修加法計算器。此倒數器用於維修目的。
維修次數加法計算器已重新設定 指示器
每按一次重新設定維修加法計算器按鈕，計算器就會增加一

重新設定維修加法計算器按鈕

此按鈕重新設定維修加法器指示器
循環加法計算器指示器(不可重新設定)
當機器做一次循環，此計算器會增加一次數。

抽擊次數指示器

此指示器會基於先前輸入的射擊尺寸鈕顯示抽擊次數。如果先前選擇的射擊尺寸輸入為150%，那麼所顯示的抽擊次數為2。
每次抽擊數量百分比 指示器
此指示器將會顯示活塞抽擊數量基於先前輸入射擊尺寸按鈕的射擊尺寸。如果先前選擇的射擊尺寸輸入為150%，那麼每次抽擊數量百分比指示器則會顯示75%。

預備執行指示器

若材料活塞裝載材料且預備執行，則指示器顯示1，若計量器管重新裝載或結束執行循環，則指示器顯示0，此指示器可以與PLC輸出器連結進行系統結合，更多資訊請向工廠諮詢顧客標誌整合配備。
完成執行指示器

若材料活塞裝載材料且預備執行，則指示器顯示1，若計量器管重新裝載或結束執行循環，則指示器顯示0，此指示器可以與PLC輸出器連結進行系統結合，更多資訊請向工廠諮詢顧客標誌整合配備。

狀態螢幕


對比+按鈕
此按鈕增加觸控螢幕對比

對比-按鈕

此按鈕降低觸控螢幕對比

主目錄按鈕
主目錄

當按下主目錄，將出現主螢幕。詳見此手冊主螢幕章節取得更多主螢幕資訊。

一級控制螢幕

註: 如果A槽狀態以及B槽狀態螢幕都顯示 “級數未開啟”，那麼級數控制特性就沒有被安裝在機器裡。按下主目錄按鈕離開螢幕，需要更改程序來啟動。

A槽狀態指示器

此指示器在填入程序中給予A零件槽的資訊，此指示器可能顯示的訊息如下

材料多

材料少

填入

目前材料

級數感應器誤差

級數無反應

B槽狀態指示器

此指示器在填入程序中給予B零件槽的資訊，此指示器可能顯示的訊息如下

材料多

材料少

填入

目前材料

級數感應器誤差

級數無反應

更多槽狀態指示器訊息，請見此手冊填槽訊息表。
靜音警報器

當按下此音頻警報器將轉為靜音。

一級控制螢幕 con’t


註: 如果沒有購買高級數自動重新填入槽特性，開始填入A，開始填入B以及停止填入按鈕將會無法使用。

開始填入A按鈕

當此按鈕按下，A零件傳輸幫浦就會填入A零件槽直到材料達到接近高級，開啟A零件槽

開始填入B按鈕

當此按鈕按下，B零件傳輸幫浦就會填入B零件槽直到材料達到接近高級，開啟B零件槽

停止填入 按紐

此按鈕將會自動停止重新填入A和B零件材料槽程序。

一級控制螢幕con’t

槽狀態指示器訊息

	指示器
	原因

	材料多
	當A或B零件槽材料高度達到高級開關，即出現在A槽狀態或B槽狀態指示器(如果有接近高級開關設備)

	材料少
	當A或B零件槽材料高度達到低級開關，即出現在A槽狀態或B槽狀態指示器(如果有接近低級開關設備)

	填入
	當A或B零件槽材料正在重新填入程序，即出現在A槽狀態或B槽狀態指示器(如果有重新填入設備)

	目前材料
	當A或B零件槽材料高度借於高於低開關之間，即出現在A槽狀態或B槽狀態指示器(如果有高低開關設備)

	級數感應器誤差
	當機器同時感應到A或B零件槽高材料高度和低材料，即顯示在A槽狀態或B槽狀態指示器(如果有高低開關設備)

	級數無反應
	當在會顯示槽狀態指示器的槽中沒有安裝高或低級開關，就會顯示在A槽狀態或B槽狀態指示器。

	級數感應器誤差
	當槽材料正在重新填入且槽材料高度沒有在先前在填入計時器按鈕中輸入在二級控制螢幕的時間達到高級開關，即會顯示在A槽狀態或B槽狀態指示器。


二級控制螢幕
註: 在一級控制螢幕裡，如果A槽狀態和B槽狀態指示器皆顯示 “級數靜止”，那麼級數控制特性沒有安裝在機器裡。按下主目錄按鈕離開此螢幕。

低級關閉按鈕

當這個按鈕顯示1或進行情況且不論A零件槽或B零件槽材料級數達到低級數感應器，機器就會關閉。以通過低級感應器材料恢復、重新填入零件槽。當按下按鈕顯示0，機器關閉特性就無法啟動。
警報器按鈕

當此按鈕顯示1或進行情況且不論A零件槽或B零件槽材料級數達到低級數感應器，音頻警報器即啟動。
自動填滿按鈕

當此按鈕顯示1或進行情況，自動填滿功能即啟動。

註:如果沒有購買關閉計時器按鈕級數控制選項將無法使用。
關閉計時器按鈕/指示器

可以更改在一級控制螢幕上的填入計時器在相對應之A槽狀態或B槽狀態指示器上所顯示的填入計時器誤差訊息，如果材料級數較低，那麼材料零件槽低級開關通過機器先前程序就會關閉。

更改關閉計時器

1. 選擇關閉計時器按鈕(顯示=00000)即出現數字鍵盤。

2. 從第十秒開始，將所需的時間輸入關閉計時器(如果輸入10，那麼關閉時間為一秒)

3. 
按下[image: image10.png]


按鈕
4. 新的關閉計時器就會出現在關閉計時器指示器

註:關閉計時器指示器所顯示之累計或目前時間<00000，此指示器將會算出先前預先設定的時間總數。

二級控制螢幕


註:如果沒有購買自動重新填入選項，填入計時器按鈕將不能使用

填入計時器/指示器

可以更改在一級控制螢幕上的填入計時器在相對應之A槽狀態或B槽狀態指示器上所顯示的填入計時器誤差訊息，如果材料級數在先前輸入之填入時間達到材料零件槽高及開關，那麼槽高級數的訊息將會顯示在槽狀態指示器且填入計時器將會重新設定。如果在達到高級開關前計時器終止，那麼填入計時器誤差將會顯示在一級控制螢幕。

材料零件槽低級開關通過機器先前程序就會關閉。

更改填入計時器

1. 選擇填入計時器按鈕(顯示=00000)即出現數字鍵盤。

2. 從第十秒開始，將所需的時間輸入填入計時器(如果輸入10，那麼關閉時間為一秒)

3. 
按下[image: image11.png]


按鈕

4. 新的填入計時器就會出現在填入計時器指示器

註: 填入計時器指示器所顯示之累計或目前時間<00000，此指示器將會算出先前預先設定的時間總數。

清除填入誤差按鈕

當按下此按鈕將會清除一級控制螢幕上的填入計時器在相對應之A槽狀態或B槽狀態指示器上所顯示的填入計時器誤差訊息。

靜音警報器按鈕

當按下此按鈕就會發出低頻音響警報

註: 如果槽正在排出並重新填入至低點感應器，低級音頻警報器將會啟動。

射擊尺寸螢幕


進入射擊尺寸選項
射擊一到十

射擊一到十按鈕允許操作者在抽擊百分比中設定十個不同射擊尺吋，一但射擊呎吋設定，選擇射擊尺寸1-10接可以選擇使用。

選擇射擊尺寸按鈕

選擇射擊按鈕允許操作者在進入射擊尺寸選項中從十個設定射擊尺寸中選擇一個。

進入射擊尺寸(%)按鈕/指示器

此按鈕/指示器顯示在活塞抽擊百分比方面射擊尺寸設定值的材料值設定。這個值將會在比例確認時執行。

更改射擊尺寸(1-10)值，請依以下步驟:

1. 選擇射擊尺寸(1-10)按鈕，即出現數字鍵盤。

2. 輸入所需求的材料射擊尺寸值

3. 按下[image: image12.png]


按鍵，即出現射擊尺寸螢幕

4. 新的射擊尺寸百分比即出現在射擊尺寸指示器
進入射擊尺寸(顯示=000.00)按鈕/指示器

此按鈕/指示器顯示在活塞抽擊百分比方面射擊尺寸設定值的材料值設定。這個值將會在比例確認時執行。

更改射擊尺寸(顯示=000.00)值，請依以下步驟:

1. 選擇射擊尺寸(顯示=000.00)按鈕，即出現數字鍵盤。

2. 輸入所需求的材料射擊尺寸值

3. 按下[image: image13.png]


按鍵，即出現射擊尺寸螢幕

4. 新的射擊尺寸百分比即出現在射擊尺寸(顯示=000.00)指示器
射擊尺寸螢幕


抽擊次數指示器
此指示器顯示抽擊次數，基於先前輸入於射擊尺寸按鈕的射擊尺寸。如果所選擇的射擊尺寸先前所輸入的為150%，那麼抽擊次數指示器就會顯示2

每次抽擊數量%指示器

指示器顯示活塞抽擊次數，基於先前輸入於射擊尺寸按鈕的射擊尺寸，如果所選擇的射擊尺寸先前所輸入的為150%，那麼每次抽擊數量百分比為75%。
註:射擊尺寸閥輸入一定要大於射擊尺寸絕對閥偏移量，否則將會有不規律的運作產生。例如: 若偏移量值為(-1)那就要輸入比1大的射擊尺寸。
口徑檢測螢幕

口徑檢測是用來建立每單位百分比的幫浦位置。

在任何幫浦維修後，都要執行口徑檢測。


[image: image14]
口徑檢測模式按鈕
當選擇此按鈕，機器口徑檢測啟動

延展幫浦

在連續口徑檢測用來延展空氣柱

收回幫浦

在連續口徑檢測用來收回空氣柱

訓練按鈕

此按鈕是在口徑檢測模式用來訓練或儲存各種資料
完成按鈕

此按鈕是用來完成口徑檢測程序

變換器位置指示器

此指示器顯示變換器單位之變換器位置

變換器位置%指示器

此指示器顯示抽擊百分比之變換器位置

幫浦口徑檢測，請依以下步驟:

1. 選擇主目錄按鈕，從主螢幕選擇口徑檢測按鈕

2. 從口徑檢測螢幕選擇口徑檢測模式

3. 按下延展幫浦按鈕(幫浦會往前)

4. 按下訓練按鈕

5. 按下收回幫浦按鈕(幫浦會往後)

6. 按下訓練按鈕

7. 按下完成按鈕

口徑檢測螢幕


去除射擊尺寸指示器(顯示<000.00)
去除射擊尺寸按鈕允許操作者閱覽去除射擊尺寸百分比。工廠的隱含值為負1%。

重新填滿位置(顯示<000.00)
出口位置指示器允許操作者閱覽重新填滿位置。

工廠設定為正3%。
管理螢幕


此為密碼保護螢幕
幫浦重新填滿按鈕

幫浦重新填滿按鈕將會設定一個去除變換器調整點，以允許機器桿擊機器的限制優先重新填滿到最後。工廠設定為1

更改: 按下輸入密碼按鈕，輸入密碼，按下進入按鈕，按下幫浦重新填滿位置按鈕，輸入新的重新填滿位置，按下進入按鈕然後按下輸入資料按鈕。
去除射擊尺寸按鈕

去除射擊尺寸按鈕將會設定一個去除變換器調整點，以允許機器桿擊機器的限制優先重新填滿到最後。工廠設定為負1

更改: 按下輸入密碼按鈕，輸入密碼，按下進入按鈕，按下去除射擊尺寸按鈕

，輸入新的位置，按下進入按鈕然後按下輸入資料按鈕。

註:射擊尺寸閥輸入一定要大於射擊尺寸絕對閥偏移量，否則將會有不規律的運作產生。例如: 若偏移量值為(-1)那就要輸入比1大的射擊尺寸。

初始啟動

PosiDot 機器完全由工廠組奘且測試過，不論如何，由於包裝方便，需要一些駐廠重新組裝。

1. 將所有開關移至自動、關閉或射擊位置。

2. 連結主要空氣供給

3. 連結動力供給(如果沒有電線)

4. 連結各個空氣線，將數字與顏色相符者配對

5. 在機器輸入/輸出的連結插頭連結邏輯電線

6. 確定所有進料器機器都緊密吻合
排練
排練顯示機器的控制以及執行步驟，它也在材料裝入前證實機器正確的運作

1. 按下控制電源開啟按鈕
2. 從主螢幕進到PosiDot控制螢幕，在PosiDot模式下按下收回按鈕然後按下射擊按鈕

3. 調整空氣柱壓力至80psi

4. 按下並放開底部開關。(在PosiDot模式的射擊模式下機器循環一次)

5. 按下底部開關不放。(在PosiDot模式的射擊模式下機器持續循環)

6. 放開底部開關(循環結束)

7. 按下底部開關不放(機氣持續循環)

8. 將緊急停止按鈕推到底(目前機器停止)
9. 放開底部開關

10. 向順時針轉並放開緊急按鈕停止拒絕重新設定。控制動力開啟。

11. 從主螢幕進入PosiDot控制螢幕，在PosiDot模式下按下收回按鈕然後按下涉及按鈕

12. 按下並放開底部開關(機器循環一次)

13. 從PosiDot 控制螢幕，在PosiDot模式下按下收回按鈕，然後按下繼續按鈕。

14. 按下並放開底部開關(機氣持續循環)

15. 在PosiDot模式下按下收回按鈕(機器停止在收回位置)

16. 在PosiDot模式下按下延展按鈕。(測量桿向下延伸並停止)

比例確認

比例確認是一個簡單的程序，從各個閥收集個別材料樣本，秤重並與製造商的輸出需求比較。我們建議您至少每天做一次比例確認，若機器是使用在生產，且超過一個輪班，那麼就每個輪班做一次比例確認，比例確認欄也包含在這份保證書中。

1. 從主要螢幕進入PosiDot控制螢幕，在PosiDot模式下按下收回按鈕，然後按下射擊案件。
2. 將Posi混合器移除，然後將機器循環幾次至廢棄容器中清洗並填裝。

3. 將六個小的空杯子秤重並貼上標籤。在比例確認欄中作紀錄。

4. 接上比例確認機頭，將杯子放在機頭下，如同圖片，然後將機器循環一次。重複直到所有三組杯子都完成。

5. 從新秤所有杯子的重量，並將紀錄結果在比例確認欄中，完成比例計算。若為正確的就進一步生產，若為不正確的，看一下調整程序或疑難排解資訊。

註: 為確保精確度，一定要將總重量扣除杯子本身的重量，才能得到材料確切的重量。
每日運作

以下步驟說明您的PosiDot每日的運作

1. 從主要螢幕進入PosiDot控制螢幕，在PosiDot模式下按下收回按鈕，然後按下射擊案件。

2. 按下控制電源啟動(綠燈亮)

3. 設定空氣壓力為80psi

4. 完成材料填裝以及比例確認程序，然後進行第五步驟

5. 安裝Posi混合器然後護罩(已配備)

6. 將機器循環幾次

關閉

1. 從主要螢幕進入PosiDot 控制螢幕，在PosiDot模式下按下回收按鈕，然後按下延展按鈕。按下並放開緊急停止按鈕。

2. 確認每一個按鈕都為關閉

3. 將主要空氣供給關閉

4. 將機器裡的空氣排出，這也將空氣供給的過濾器的水排出。

   若不排出，水污染將會戲劇性地縮短空氣閥的壽命

5. 檢察PosiDot軸增進材料，清理並上潤滑油。

測量桿校對
指要測量桿從閥移出，就一定要進行此項目
1. 移除電力

2. 切斷主要空氣供給，然後藉由推調整器下的管子將空氣由機器中排出
3. 將油杯固定堵注閥，然後均衡的鎖緊螺絲

4. 手動完全延展測量桿
5. 將測量桿固定器推到連接塊上

6. 手動收回測量桿，實際確認它們完全在位置上

7. 將閥側邊打開，使用指導桿確保測量桿配件與指導桿同軸。

定期維修
每日(每個輪班或視需求)

排水器碗   確認空氣迴路排水閥並排出水，透過底部排水口
材料儲存器   確認材料高度並在需要時重新填裝
              確認材料儲存器有適當的排出口

空氣乾燥機    確認空氣乾燥機的乾燥情形

依據此手冊之每日運作與關閉章節，如果材料洩漏請參考此手冊之疑難排解資訊
疑難排解

	問題
	原因
	解決方式

	PosiDot延遲，且沒有材料進入PosiDot除了適量的壓力。
	混合器阻塞

流量控制閥關閉
	檢查混合器以保存材料:更換混合器

打開

	PosiDot沒有排出正常或所有值
	儲存槽材料級數低，材料槽裡有空氣
	重新填入材料儲存器並重新啟動機器
重新填入儲存器並重新啟動機器


混合器停止運作(在符合要求下啟動之後)

	問題
	原因
	解決方式

	部分未混合材料流至循環
	混合器不乾淨或有東西
	移除並更換新的混合器

	材料洩漏通過管線閥
	管線閥磨損或壞了
	移除管線閥和套筒


技術服務專線請洽(330)966-3000 或傳真(330)966-3006

注意











Snuff-back可用自動DV模式操控，但一定要將DV模式調整至開的位置。











在手動校準比例關閉至比例發送前確定緊急關閉鈕為鎖住的。





警告





      危險


沒有穿戴防護罩請勿操作此機器





       警告


開機前將機器插頭拔除





      通知


機器提供電極提供過載電流保護





注意


請帶眼部防護





注意


請帶耳部防護





注意


請帶耳部防護





注意


請帶眼部防護





�





PosiDot PD44 閥








底部開關








操縱前方螢幕








液體控制


PosiDot 控制       設及尺寸          口徑檢測


 


清洗計時器         狀態              管理





級數控制





PosiDot  控制                                   開始





幫浦模式               清洗計時器             循環倒數器


收回   1               開啟/關閉  0            開啟/關閉  0


延展   0               <000.0                  <000.0


射擊   0


繼續   0


 


                                               計時器/倒數器


                                                     主目錄


                                               





PosiDot  控制                                   開始





幫浦模式               清洗計時器             循環倒數器


收回   1               開啟/關閉  0            開啟/關閉  0


延展   0               <000.0                  <000.0


射擊   0


繼續   0


 


                                               計時器/倒數器


                                                     主目錄


                                               





清洗計時器螢幕





清洗計時器        Dwell計時器                 清洗中抽擊次數


開/關 <           =000.0                          <00000


=00000           <000.0                        每次抽擊數量%


<00000                                         <00.00








                 清洗射擊尺寸%


                 =000.0                           主目錄








清洗計時器螢幕


清洗計時器        Dwell計時器                 清洗中抽擊次數


開/關 <           =000.0                          <00000


=00000           <000.0                        每次抽擊數量%


<00000                                         <00.00





              清洗射擊尺寸%


                 =000.0                              主螢幕


                                       


               








清洗計時器螢幕





清洗計時器        Dwell計時器                 清洗中抽擊次數


開/關 <           =000.0                          <00000


=00000           <000.0                        每次抽擊數量%


<00000                                         <00.00








                 清洗射擊尺寸%


                 =000.0                           主螢幕








狀態螢幕                   對比+           對比-





循環加法計算器                         維修加法計算器


<000000000                             <000000000


                                       維修次數


抽擊次數 <00000                        加法計算器已重新設定


每次抽擊數量<000.00                     <0000


                                        重新設定維修加法計算器


預備執行<     完成執行<                       主目錄





狀態螢幕                   對比+           對比-





循環加法計算器                         維修加法計算器


<000000000                             <000000000


                                       維修次數


抽擊次數 <00000                        加法計算器已重新設定


每次抽擊數量<000.00                     <0000


                                        重新設定維修加法計算器


預備執行<     完成執行<                       主目錄





一級控制螢幕


                                              警報器靜音


A槽狀態


目前材料





B槽狀態


目前材料





開始填入    開始填入                         二級


A            B


停止填入                                     主目錄





一級控制螢幕


                                              警報器靜音


A槽狀態


目前材料





B槽狀態


目前材料





開始填入    開始填入                         二級


A            B


停止填入                                     主目錄





二級控制螢幕                                      低級關閉<


                                                  警報器<


    填入計時器             關閉計時器             自動填入<


    =000.0                 =000.0


    <000.0                 <000.0





靜音警報器                清除填入誤差             一級


                                                   主目錄





二級控制螢幕                                      低級關閉<


                                                  警報器<


    填入計時器             關閉計時器             自動填入<


    =000.0                 =000.0


    <000.0                 <000.0





靜音警報器                清除填入誤差             一級


                                                   主目錄





射擊尺寸螢幕     射擊尺寸 1        射擊尺寸 5        射擊尺寸9


選擇射擊尺寸     =000.00            =000.00           =000.00


=0               射擊尺寸2        射擊尺寸6         射擊尺寸10


抽擊次數         =000.00           =000.00            =000.00


<00000           射擊尺寸3        射擊尺寸7


每次抽擊數量%   =000.00           =000.00


<000.00          射擊尺寸4        射擊尺寸8


                =000.00            =000.00


                       幫浦控制                      主目錄





射擊尺寸螢幕     射擊尺寸 1        射擊尺寸 5        射擊尺寸9


選擇射擊尺寸     =000.00            =000.00           =000.00


=0               射擊尺寸2        射擊尺寸6         射擊尺寸10


抽擊次數         =000.00           =000.00            =000.00


<00000           射擊尺寸3        射擊尺寸7


每次抽擊數量%   =000.00           =000.00


<000.00          射擊尺寸4        射擊尺寸8


                =000.00            =000.00


                       幫浦控制                      主目錄





口徑檢測螢幕                                        變換器位置


                                                    <000000


口徑檢測模式   1          訓練                     變換器位置%


                                                    <000.00


延展幫浦       0          完成                      去除射擊呎吋





收回幫浦       0          重新填滿位置              管理


                          <000.00


口徑檢測幫助                                        主目錄





口徑檢測螢幕                                        變換器位置


                                                    <000000


口徑檢測模式   1          訓練                     變換器位置%


                                                    <000.00


延展幫浦       0          完成                      去除射擊呎吋





收回幫浦       0          重新填滿位置              管理


                          <000.00


口徑檢測幫助                                        主目錄





管理螢幕                                            輸入密碼


                                                    =0000


幫浦重新填滿位置


=000.00                                              輸入資料


目前  <000.00





去除射擊尺寸                                        


=000.00                                             口徑檢測


目前<000.00                                             主目錄








