DD系列双盘磨浆机

450-800锥形磨浆机

自动控制

操作说明书
新日东机械
2014/2/23
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注意事项
1. 磨浆机应有熟悉磨浆工艺、具有磨浆经验、同时具有高度责任心的人员进行操作。

2. 在对本设备操作之前，请仔细阅读自控说明书，并接受培训。

3. 严谨非专职仪表、电气维修人员开柜门进行检查、维修。维修前必须切断所有进线电源，防止意外事故的发生。
4. 本控制台（或箱）安装在现场，必须进行严格的防水、防尘保护，同时柜体必须可靠接地。

5. 本控制台（或箱）的所有进线、出线必须使用全屏蔽电缆。

6. 操作人员在操作过程中必须保持双手清洁。

7. 禁止用尖锐物品接触人机操作界面，如人机操作界面需清扫，请用干净的软布沾清水轻轻擦触即可。

8. 本设备绝不允许在进、出浆阀门关闭的情况下启动设备运转。
今后如有变动，恕不另行通知。

系统概述
   磨浆机自动控制系统是由人机界面MCGS-1062K、可编程控制器、功率采集变送器、进刀驱动装置组成的闭环反馈控制系统，其性能比较完善，自动化程度比较高，成浆指标比较稳定，操作简单且可靠。进刀机构根据可编程控制器（PLC）发出的指令实现变速进、退刀；可编程控制器（PLC）控制系统为整个控制系统的核心，在保证磨浆机可靠、正常工作的基础上，实现恒功率或恒能耗打浆控制；人机界面是操作员与可编程控制器（PLC）控制系统之间的联系纽带，实现数据的实时交换与状态的监视。
安装要求
1. 本控制主柜安装位置有以下要求：

2. 要求环境通风良好、无振动。

3. 柜体无防水保护，需注意防水。

4. 环境温度0-40度，相对温度85%。

5. 远离电磁干扰。

6. 布线时请注意将动力线和控制信号线分开走线，以防电磁干扰。
7. 所有接线必须用屏蔽电缆。

8. 动力线（现场控制台或箱--电源进线）线径不小于直径2.5mm。

9. 控制线线径不小于直径0.5mm。

首次启动前
1. 检查磨浆机的工况，请参阅《磨浆机设备说明书》。

2. 检查蜗轮箱及减速机润滑油液位是否正常，加油号请参阅《磨浆机设备说明书》。

3. 检查密封水管连接情况，并保证密封水流量及压力正常且水质干净。
4. 核对进退电机旋转方向：在“维护模式”状态下，进入“操作画面”按“快速进刀”按钮，进刀电机按进刀方向旋转。若运转反方向与要求不一致，调整变频器出线电机相序。

5.  在“维护模式”下采用手动进刀方式，标定进刀行程，一般可取6mm。
6. 保证磨浆机磨盘在脱开位置（接近开关常闭断开）。手动旋转联轴器，可以轻松旋转磨盘主轴。

7. 检查磨浆机在串联工作或并联工作时进出浆阀门开关位置是否正常，磨浆机决不允许在出浆阀门关闭的情况下工作。
8. 核对磨浆机主电机旋转放方向： 面向磨浆机，主电机顺时针旋转为正向。如反向运行旋转，需调整电机输入端相序。
9. 减速机（如配置）润滑油油位正常，且冷却水测试正常。

10. 启动减速机（如配置）润滑油泵，确保其旋转反方向与转向标志一致，润滑油压在0.8-2.5Bar。
11. 主电机MCC送电，并选择“远程”控制位置。

12. 以上各项工作均检查无误后方可启动磨浆机主电机。

进刀变频器参数设置

1.变频器送电前请检查进刀电机的铭牌功率与所选的变频器型号功率是否相对应（可查阅《GK600系列通用变频器用户手册》）。

2.在接线前请参阅《GK600系列通用变频器用户手册》中关于动力线路的相关内容。

3.合上控制柜内电源总开关，变频器得电。请严格按照第三章《安装及配线》提供的技术要求进行配线连接。首次上电流程图如下所示：
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首次上电流程图
然后再把
1).《b组：运行参数》设置：

b1-00=1（端子控制）

2).《c组：输入/输出参数》设置：

c1-00=3（变频器运行中）

《c组：输入/输出参数》设置：

c1-01=2（变频器运行准备完成）

3).《f组：应用参数》设置：多段速频率设定

F1-00=2（变频器运行准备完成）

F1-01=2（变频器运行准备完成）

F1-02=15（变频器运行准备完成）

F1-03=35（变频器运行准备完成）

F1-04=50（变频器运行准备完成）

4.以上参数在设备调试时已经输入，其具体含义可参阅《GK600系列通用变频器用户手册》。如无特殊情况（例如更换变频器），则不用修改。至于其它没提到参数，不允许修改，否则会损坏变频器。具体修改步骤请参阅《GK600系列通用变频器用户手册》。
操作模式
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控制地点：现场控制和远程控制(若配置)

现场控制：正常控制模式和维护控制模式
正常模式：手动控制模式和自动控制模式
维护模式：仅有手动模式
手动模式：快退、慢退、快进、慢进
自动模式：如果允许进刀指示变为绿色，点击一下手动控制模式按钮，将切换至自动控制模式。
维护模式：在该模式下不能启动磨浆机，但可以执行进退刀操作。

界面按钮
手动模式：点击一下将切换至自动控制模式，再次点击将返回至手动控制模式。

快    退：点击一下，磨盘将快速分离至限位开关，同时这也是一个快退状态指示灯。
快    进：在维护模式下，磨浆机没有运行时，按住该按钮，磨盘将快速闭合，当磨浆机在运行时，按住按钮，磨盘将慢速闭合。释放该按钮，磨盘将立即停止移动。同时这也是一个快进状态指示灯。
慢   退：选择现场控制模式且在手动控制模式下，按住该按钮，磨盘将慢速分开，释放该按钮，磨盘将立即停止移动。同时这也是一个慢退状态指示灯。

慢   进：选择现场控制模式且在手动控制模式下，如果允许进刀指示灯是绿色的按住该按钮，磨盘将慢速闭合，释放该按钮，磨盘将立即停止移动。同时这也是一个慢进状态指示灯。

主磨启动：启动按钮，选择现场控制模式下，如果允许启动指示灯是绿色的，点击该按钮，磨浆机立即启动运行。

主磨停止：停止按钮，选择现场控制模式下，点击该按钮，磨浆机立即停止运行。

浆泵启动：浆泵启动按钮，选择现场控制模式下，如果磨浆机正在运行或连锁解除，点击该按钮，磨浆机供浆泵立即启动运行。

主磨停止：浆泵停止按钮，选择现场控制模式下，点击该按钮，磨浆机供浆泵立即停止运行。

投入连锁：激活浆泵连锁条件，如下：
1.）磨浆机已启动并运行。

2.）磨浆机停止运行后供浆泵自动停止运行。

UNLOCK:释放浆泵运行连锁条件，此时浆泵可以任意启停。

人机界面状态指示灯
允许进刀：进刀条件完全满足，绿色=ok

允许启动：磨浆机启动条件满足，可以启动，绿色=ok

磨机MCC远程：磨浆机MCC控制在远程位置，绿色=ok

浆泵MCC远程：供浆泵MCC控制在远程位置，绿色=ok

进刀变频故障：进刀变频故障或断电，绿色=ok

急停开关状态：绿色=ok，闪烁=stopped

系统报警输出：绿色=ok，闪烁=alarm

限位开关：磨盘退刀限位，绿色=完全脱开
磨损开关：磨盘磨损限位，红色=完全磨损
密封水流量：密封水流量开关，绿色=ok

参数设置

空载功率：通水不进刀时的功率，这是一个实测值。在第一工作前应在参数设置画面中输入该参数。

额定功率：电机铭牌功率。工作前必须在参数设置画面中输入电机铭牌功率参数。

功率量程：功率计算最大值。
AD：功率信号的内容AD值，如4mA=6400, 20mA=3200.等等（若为变频器启动主电机则用通讯读取内部数据不用填写参数。）

压力量程下限：压力变送器量程下限值，Kpa.《参阅仪表名牌》。
压力量程上限：压力变送器量程上限值，Kpa.《参阅仪表名牌》。
AD：压力信号的内容AD值，如4mA=6400, 20mA=3200.等等（若为485通讯协议，则用通讯读取内部数据不用填写参数。）

磨浆机启动
如果下列条件均被满足，磨浆机可被启动：
1.）急停开关处于释放状态。（双色灯，红色是解除急停;变成绿色为急停状态）
2.）磨浆机MCC选择远程控制。

3.）磨盘完全脱开。
4.）密封水流量正常。

5.）减速机（若配置）润滑油泵运行且油压正常。

6.）非维护模式。

7.）允许启动指示为绿色。

磨浆机停止

如果下列条件有任何一个被满足，磨浆机可被停止：

1.）急停开关处于锁定。（双色灯，红色是解除急停;变成绿色为急停状态）

2.）现场停止命令或远程停止命令激活。
3.）主电机功率大于额定功率的1.1倍超过2秒。

4.）密封水流量低于下限值超过40秒。

5.）减速机（若配置）润滑油泵停止运行或油压报警超过6分钟。

允许进刀
如果下列条件均被满足，磨浆机可被允许进刀：

1.）浆泵已运行。

2.）进浆压力大于70Kpa。

3.）进浆压力低于350Kpa。

4.）磨浆机已运行。

5.）功率信号线路正常。

6.）允许进刀状态指示灯为绿色。

保护退刀
如果下列条件有任何一个被满足，磨浆机将快速退刀：

1.）主电机功率大于额定功率的1.05倍超过2秒钟。

2.）允许进刀条件不满足。

3.）快速退刀命令被激活，现场或远程（如配置）。

屏幕维护、保养
请使用湿布对操作单元定期进行清洁。可以在参数设置画面中选择画面清洁功能，屏幕会进入一个功能锁定时间，这样可以保证在清洁触摸屏时，功能不被触发。
只能使用清水和冲洗液或荧屏清洁剂来打湿擦布。绝对不要将清洁剂直接喷向屏幕，只能喷洒到干净的擦布上，不要使用强力溶剂或磨擦粉末。

屏幕维护、保养
地址：河北省保定市满城县中山东路1083号

邮编：072150

电话：0312-7130888(销售)；0312-7130800(售后)；0312-7130818（技术）；0312-7130815（技术）

手机：13930292800 (杨)        13582091258（石）

传真：0312-7130836       0312-7130801

附图：

[image: image4.png]s





[image: image5.png]e 2. R

ug—a——
u¢—l
o\ A\ \
| ol
r
st

wam,
3

7
axeeny

wls

o e





[image: image6.png]e gt
Nna s

w wwom

s
IR
PR

000000000000000000
PURACDCRLY

[}

TO0O000N SIS

L2





[image: image7.png](o =
000000000680
8 i o 3

1
1|7 o oot
[ W o ma
I
|
!

o wosm
o s

£: ENITTRRADPATAY, KORKE.




[image: image8.png]=

il

[elzlzlelzls1]

il

fom mr

&

TIgTeIelsTl T Tellal Gy IeTlal el Tl
i L

[}
! =
ﬁk =, —C T
[ j—at
- —F
Br—or
=
Y
P e — (= CEPl
ot e R
y -
Tol
:

B==zunc

i
J





[image: image9.png]ARBENB04EREL

[ e et L)
1] IEEE oAb [ e

0] e v [ o

w2 an oy w2 [

[} LI w3 [

[ BREE Gl e [T
s TG e s [ )
g e 3 [T
0 FUCON ] w1 SeRndRe E8, 0
e enetn [ TR
[ OO [ [
T T

[ oy

it

= AMERY 00k

[0

SeRagytinh

0o 7]





