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Producent Piepenbrock Verpackungstechnik, Vesttyskland.
Anspger Intec, Kolding.

Ant Automatisk kontrolvaagt.

Type Hastamat KW EC 3.0.

Anvendelse Industri.

Suppl. udstyr intet.

BEM/AERK! Maeinstrumenter, som ikke er helt identiske med det | attesten fastagte, kan kun vetificeres under
forudssatning af szrskilt godkendelse ved tillsag tit denne attest,
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1. 'LEGALE MALEDATA -

Nominelt ubestemthedsomrade
Drifthastighed
Maksimumslast.

Minimumslast

Delingsvaerdi

Tara, subtraktiv
Temperaturomrade

Verifikationstolerancer:
Faktisk ubestemthedsomrade
Indstillingsfejl

Seerlige bastemmeiser

U

n
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. Den automatiske vaegt i henhold til MDIR 34.41-01, udgave 2:

oplyses af fabrikant.

hzjst 350 emner/min.

oplyses af fabrikant; afhzenger af dedlast.
100* U,

= 05¢g

- Max

+5 °C til +40 °C.

Max skal udgafe mindst 30 % af vejecellens kapacitet.

. Den egentlige ikke-automatiske vaegt i henhdld til MDIR 31.11-01, udg. 3:

Vagten kan ikke verificeres som ikke-automatisk vaegt.

Nejagtighedsklasse
Maksimumslast
Minimumslast
Delingsvasrdi

Tara, subtraktiv
Taradelingsvaerdi
Vejecelle

Max’
Min
d,
T

Dy

2. VERIFIKATIONSBESTEMMELSER

Verifikation

oplyses af fabrikant; afhanger af dedlast.

5g.

0,5 9.

- Max

dy

Mettler type KW1100.

| henhold tit MDIR 34.41-01, udgave 2. Metode A kan anbsefales.

Et lod, som anvendes til kalibrering af vejecellen ved aendring af
bandhastighederne, verificeres i forbindelse med verifikation af
vaegten.

Vaegtens ikke-automatiske del skal opfylde kravene i TDIR
24.11.1-01, udg. 1. Da veegten ikke kan fungere/verifceres som
ikke-automatisk vaegt benyttes en tolerancevaerdi lig 1.
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Paskrifter

Type/verifikationsskilt:

Fabrikat, type, fabrikationsnr., vejecellens. type og kapacitet; systembe-
tegnelse, Max, Min, Uy =, d,=, maksimal drifthastighed, temperaturomrade.

Verifikationen omfatter kun vejninger som anfart:

Produkitype Max © Min = Sterste hastighed U,
: g Q. vejn./min s
Note 1 Note 2 Note 2 Note 3 Note 4

Verifikationen omfatter ikke vejeresultater og statistiske data fra en ewvt.
printer. ‘

Noter
- 1. Der mé kun anferes produkttyper anvendt ved verifikationen.
2. Mindste hhv. starste nominelle masse, hvor tolerancerne overholdes under verlflkatmnen_
De anforte veardier skal ligge i i intervallet fra Min til Max.
3. Sterste hastighed, hvor tolerancerne overholdes under verifikationen.
4. Det af fabrikanten opgivne nominelle ubestemthedsomrade.

Plombetring Type/verifikationsskiltet, der sidder pa styreskabet med vejee-

lektronikken naer ved hovedafbryderen, sikres af hovedplomben,
der stemples med arsmaerke og verifikationsmaerke.
Vejecellen sikres med trad og plombe igennem hul i hovedet
skrue, der fastholder vejecellen. Traden feres omkring vejecellen.
Processormodulet sikres mod udtraekning med sikringsmasrkater
over to skruer. Procéssormodulet er modulet, hvorfra et kabel gar
til det modul i den svingbare del af styreenheden som er placeret
nzrmet lasen.

Industri- og Handelsstyrelsen forbeholder sig ret til at kreeve
aendrlnger i S|kr|ngsplomber|ngen
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3. KONSTRUKTION

Vaegten er opbygget med to adskilte metalrammer. Den yderste ramme baerer veaegtens
styreenhed med netdel samt til- og fraferselsband og fotocelle til aftastning af vejeemne.
Vejecellen med vejebdnd er monteret pa4 metalplade, der baeres af den inderste ramme. En
libelle er monteret pa pladen. En kunststofskaerm skasrmer vejebandet mod forstyrrende
luftstremme og er samtidig nedvendig i forbindelse med fotocelieaftastningen af de vejede
emner.

Betjeningspanelet er placeret overst pa vaagten. Det indeholder folietaster og alfanumerisk LCD
skaerm med visning af flere liniers tekst. Tastaturets taster er delt i grupper efter funktion. Der
er en gruppe pa 15 taster til indtastning og sletning af tal og udvalgte bogstaver. 4 taster bruges
til at bevaege cursoren med. 10 taster er anbragt i forbindelse med LCDskasrmen, der viser
tasternes varierende funktion i klar tekst.

Operateren veelger vesgtens funktion ved at arbejde sig ugennem en reekke menuer.
Nedvendige kodetal hindrer utilsigtede valg.

Vejecellen er type KW1100 fra Mettler. De vejer efter det elektro-magnetisk kraftkompenseren-
de princip. Veagten kan foretage op til 400 vejninger pr. minut.

Vasgten viser programmets revision ("AA_Q0") efter aktivering af hovedafbryder Ved tryk pa
START vzlges hovedmenuen. Herfra kan et af op til 500 vejeprogrammer udvselges,
gennemses eller zendres. Alternativt kan en emballages taravaegt findes, visning af tid og dato
zndres eller maletid automatisk fastsaettes ved tryk pa taste. Eller en af flere andre funktioner
vaelges ved indtasining af kodetal.

Efter valg af MALETID kan bandhastighederne sendres fra 2% til 100% af deres maksimale
vaerdi. Herefter bestemmes ved gentagen vejning en filterfaktor, antal mellemresultater ved
tendensstyring af produktionen og maletiden. Efter sendring af bandhastighederne skal
vejecellen kalibreres med lod, der er verificeret.

I vejeprogrammeme kan udkastertolerancer indtastes. Ved at taste 1 ind ved “E-norm"” veelger
vaegten selv "-udkaster” tolerancen. Hvis “E-norm” er 0 vaslger vaegten en vejledende vaerdi for
“+udkaster".

| vejeprogrammerne er der mulighed for at vaelge automatisk nulstilling af vaegtvisningen efter
hver vejning ved at indtaste 1 ved "Tara".

'Vzegten startes med tryk pa "START". Medens vejningerne foregar beregnes lgbende
- produktionsstatistik, der vises pad LCDsksermen. Vaegten kan regulere en produktion med
tendensstyring pa middelvaerdien af massen. Vaegten kan f&s med en printer, der kan vaere
printe veje- og statistikresultater. ,

Samtidig taravejning af flere emballager er mulig i menuen "TARA VEJN".

Halvautomatisk tarering kan aktiveres under driften ved tryk p4 "TARERING" i produktions-
menuen.

Vzegten kreever indtastning af kodenr. ved aendring af de fleste parametre.

Under drift overvager et diagnosesystem vaegtens funktion. Ved maskinbetingede fejl afbrydes
vejeprocessen og en alarm aktiveres.
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