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1. NOVNE KARAKTERISTIKE AUTOMATA ZA PARIONICE PD-02

PD-02 je namenski uredaj za vodenje termickih procesa u parionicama za drvo prema unapred pripremljenim programima. Omogucava
kontrolu i vodenje procesa parenja u 2 komore istovremeno, sa nezavisnim pokretanjem i zaustavljanjem procesa u svakoj od njih. Svaka od
komora moZe raditi sa jednom ili sa dve temperaturne sonde, pri ¢emu je jedna sonda vodeca, prema kojoj se proces vodi, a druga je pomocna.
U memoriju uredaja se moze smestiti do 8 razliCitih programa, pri ¢emu se svaki od njih sastoji od tri segmenta (faze): segmenta kontrolisanog
podizanja temperature u komori do neke odredene vrednosti (faze zagrevanja), segmenta odrZavanja temperature na dostignutom nivou
odredeno vreme (faze aktivnog parenja) i segmenta (faze) hladenja. Postoji mogucnost predgrevanja komore nezavisno od pokrenutih
programa za parenje.

Uredaj je opremljen sa 4 merna ulaza na koje se dovode signali iz odgovarajucih temperaturnih sondi. Prvi i drugi ulaz su rezervisani za
vodece - glavne sonde za obe komore (prvi ulaz za glavnu sondu prve komore, drugi ulaz za glavnu sondu druge komore), dok se treci i Cetvrti
ulaz mogu po potrebi aktivirati za pomocne sonde, i to treci ulaz za pomocnu sondu prve komore, a Cetvrti ulaz za pomocnu sondu druge
komore.

Za upravljanje izvr$nim organima za zagrevanje komore uredaj je opremljen sa 2 izlaza kojima se upravlja automatski ili ru¢no. U
automatskom reZimu, podrzan je ON/OFF tip upravljanja i kontrolom zadrSke prilikom odstupanja izmerene temperature od programski
zadane vrednosti.

Uredaj ima mogucnost povezivanja na komunikacijsku liniju sa vedim racunarskim sistemima prema standardu EIA 485 i komunikacijskim
protokolom razvijenim u NIGOS - Elektronik.

TEHNICKE KARAKTERISTIKE PD-02

Opste karakteristike
Napajanje 90 + 250 Vac; 40 + 400 Hz; 4VA max
Broj ulaza 4
Broj izlaza 2
Displej Visefunkcionalni, 7 segmentni LED, 9mm i 13mm, crveni i zeleni;

LED indikacija trenutno aktivnih komora i ukljucenih izlaza

Radni uslovi

T: 0+ 50 °C; RH: 5 + 90%

SkladiStenje

T: - 40 + 85 °C; RH: 5 + 90%

Dimenzije (SxVxD) (mm)

215x205x 115

Tezina

1100g

Ulazi (svi ulazi istog tipa)

Otporni senzori Tip Pt - 1000, 2 - Zi¢ni

Ulazni filter 1+128

Izlazi

Relejni Karakteristrike 3 - pinski; 8A /250 Vac, trajno 3A max
Primena Grejanje

Merenje (klasa tacnosti)

Frekvencija merenja

8Hz (125mS)

Greska merenja

Greska linearizacije

<0.1%

Ukupna greska

<0.25% + 1 digit

Kontrolne funkcije

Programator

Broj programa

8 programa sa po 3 segmenta;

Predgrevanje Ukljuceno ili iskljuceno Zadata stalna temperatura, ON / OFF regulacija
Regulacija Tip automatskog upravljanja ON / OFF
Ru¢no upravljanje izlazima Podrzano
Komunikacija
Digitalna Komunikacioni standard EIA 485
Protokol EI - BISYNCH
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Uredaj je smeSten u plasti¢nu nezapaljivu kutiju, sa providnim poklopcem
za viSefunkcionalni prednji panel sa komandama i indikacijama i
neprovidnim poklopcem iznad priklju¢nih klema za sve vrste pristupnih
kontakata. Sa donje strane uredaja postavljeni su kablovski uvodnici za
ulaz kablova do priklju¢nih klema.

Gabariti uredaja dati su u tehnickim karakteristikama.

Uredaj se fiksira za vertikalnu podlogu, veSanjem zadnje strane kutije
uredaja o nosace usadene u podlogu.

Pre pocetka povezivanja treba skinuti zastitni neprovidni poklopac sa
donjeg dela kutije kako bi se oslobodio pristup klemama za povezivanje.
Pri povezivanju kablove treba najpre provuci kroz kablovske uvodnike sa
donje strane kutije.

Prilikom povezivanja treba voditi rauna da se jasno odvoje signalni i
energetski vodovi kako ne bi doSlo do greske.

1.1. Povezivanje napajanja

Regulator se napaja mreznim naponom 90 =+ 240 Vac preko kontakata N i
L na izdvojenoj tropolnoj klemi na energetskoj plocici sa desne strane
ispod neprovidnog poklopca.

Ukoliko postoji mogucénost, treba povezati i uzemljenje na oznaenom
mestu na istoj klemi (slika 2.1).

Automat pocinje da radi odmah po prikljucenju na napajanje.

1.2. Povezivanje izlaza
Automat PD-02 poseduje 2 izlaza relejnog tipa, po jedan za upravljanje
izvr$nim uredajima za grejanje (ventilima) u svakoj od komora. Relejne
izlaze treba koristiti samo za aktiviranje vecih kontaktora koji upravljaju
realnim opterecenjima (ventilima) u parionicama.

Izlazi su sa izvedenim mirnim i radnim kontaktima. Maksimalna trajna
struja opterecenja izlaznih relea je 3A.

Mirne kontakte relea treba koristiti samo za signalizaciju.

Raspored izlaznih relea i kontakata na njima prikazan je na slici 2.1.
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Slika 2.1 Prikaz povezivanja izlaza i napajanja

1.3. Povezivanje ulaza

Na merne ulaze automata (ukupno 4) mogu se prikljuciti
temperaturni senzori samo jednog tipa, za koji je automat
pripremljen jo$ prilikom izrade i taj tip se ne moZe menjati.
Tipovi senzora koje dati automat podrZava mogu biti, 2 - Zi¢ni
otporni senzori Pt-1000 (vidi tehnicke karakteristike).

Senzori (sonde) se povezuju na kleme koje se nalaze na
plocici sa leve strane ispod neprovidnog poklopca.

Glavne sonde za komore 1 i 2 se povezuju na ulaze 11 2
respektivno, dok se pomocne sonde za komore 1 i 2 povezuju
na ulaze 3 i 4 respektivno.

Postojanje pomocnih sondi nije obavezno.

Prikaz povezivanja senzora dat je na slici 2.2.

1.4. Povezivanje komunikacije

Kod automata PD-02 postoji mogucnost komunikacije sa
drugim mikroprocesorskim sistemima.

Prikljucni kontakti za komunikaciju se nalaze na plocici sa
leve strane ispod neprovidnog poklopca, pored klema za
povezivanje senzora.

Za povezivanje na komunikacionu liniju treba koristiti
dvozilni oklopljeni kabl maksimalne duZine 1200m.
Karakteristicna impedansa ovakvih kablova tipi¢no je 120Q.
Na krajevima kabla treba staviti otpornike jednake
karakteristicnoj impedansi da bi se smanjio uticaj refleksije na
njegovim krajevima. Oklop kabla treba spojiti sa masom
uredaja za komunikaciju (PC racunara ili drugog uredaja).
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Slika 2.2 Prikaz povezivanja ulaza i komunikacje
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2. Rukovanje ur jem i prikazi na prednjem panel

DISPLEJ PROG prikazuje broj GORNJI DISPLE] prikazuje:
trenutno izabranog programa - izmerenu vrednost temperature
- simbole parametara

-simbol 5nb -kada postoji greska u signalu na ulazu
DISPLEJ KOMORA prikazuje (neispravnost sonde)
broj trenutno izabrane komore

DONITDISPLES LED tacke P1i P2
prikazuje: [NIG®S\  AJTOMAT ZA PARIONICE PD-02 f);ﬁgg;jgf{fg‘an.e
- vreme preostalo do kraja — pojedinaéjnih !

® P
date faze programa u pf;fg,ﬂg,q parionica u sistemu

izabranoj komori u

minutima

-
T(°C)
- vrednost izabranog . Rucne komande za

parametra AUTO OFF ON upravljanje izlazima

- poruke STOP i END kada _ @ sa .ind.ikavCij.OIp rada
je proces u izabranoj t(min) pojedina¢nih izlaza

komori zaustavljen

odnosno regularno zavr$en Taster START

—.poruke o greSkama u v i A G koristi se za
sistemu v o .
pokretanje i

zaustavljanje
izvr$enja programa

Tasteri DOLE i GORE ,

Koriste se za smanjenje i Taster PAR Taster KOMORA Taster PROG
povecanje vrednosti koristi se za biranje koristi se za izbor koristi se za izbor
izabranog parametra parametara komore programa

2.1. Normalni prikaz na prednjem panelu

Uredaj pocinje da radi odmah po prikljucenju na napajanje. Posle ukljucenja, na displejima se pojavljuje poruka o verziji programa koji je
ugraden u uredaj. Tada se na gornjem displeju ispisuje simbol UEr ana donjem verzija softvera. Poruka ostaje ispisana nekoliko sekundi
(ovaj podatak moZe biti od koristi prilikom eventualnih konsultacija sa proizvodacem u vezi samog uredaja ili funkcionisanja celog sistema
regulacije).

Posle informacije o softveru, ukoliko postoje svi uslovi za normalno funkcionisanje sistema (sonde povezane i nema otkrivenih neispravnosti u
sistemu) i u meduvremenu nije pritisnut nijedan taster, na prednjem panelu uredaja se pojavljuju ispisi i indikacije koje odgovaraju
normalnom prikazu. Normalni prikaz se moZe razlikovati zavisno od toga da li je automat po pitanju izvrSenja programa aktivan ili ne. Tako
razlikujemo normalni prikaz neaktivnog i normalni prikaz aktivnog automata.

Pri normalnom prikazu neaktivnog automata, displej KOMORA prikazuje broj komore na koju se odnose podaci prisutni na drugim
displejima, dok je na displeju PROG ispisan broj trenutno izabranog programa (s obzirom da je automat neaktivan, ispis na ovom displeju
ukazuje na program koji se trenutno ne izvrsava, ali se moze odmah pokrenuti). Na gornjem displeju je ispisana vrednost temperature na sondi
unutar jedne od komora (one na koju ukazuje broj na displeju KOMORA) ili se smenjuju ispisi temperatura na glavnoj i pomocnoj sondi za tu
komoru, dok je na donjem displeju ispisan trenutni status te komore (5k0P za zaustavljen program u toj komori). Da bi se razlikovao ispis
temperature na glavnoj i pomoc¢noj sondi, obezbedeno je da ispis temperature na pomocnoj sondi trepce, dok je ispis temperature na glavnoj
sondi bez treptanja. Ukoliko su pomoéne sonde iskljuéene, bice prikazivane samo temperature sa glavnih sondi, bez treptanja.

LED tacke P1 i P2 koje svojim radom oznacavaju stanje svake od komora, ugasene su (kada je automat neaktivan), dok tacke V1 i V2 mogu
biti upaljene ili ne, zavisno od toga da li je za datu komoru ukljuceno predgrevanje ili ne (tj, da li su izlazi za ventile u toj komori ukljuceni),
odnosno od poloZaja prekidaca za ru¢no upravljanje izlazima za ventile (moZe se ru¢no upravljati radom odgovarajucih izlaza ili izabrati
automatski mod).

Kada je automat aktivan i izvrSenje nekog programa u toku, normalni prikaz na prednjem panelu ima nesSto drugaciji izgled. Na gornjem
displeju je ispis isti kao i u sluaju neaktivnog automata (prikazana je izmerena temperatura u odgovarajucoj komori - ozna¢enoj brojem na
displeju KOMORA), dok je za komore u kojima je pokrenuto izvrSenje programa, na donjem displeju umesto poruke Stof ispisano vreme
preostalo do kraja date faze programa u izabranoj komori, u minutima.

Displeji KOMORA i PROG imaju isti ispis kao kod neaktivnog automata - prikazuju brojeve trenutno izabrane komore, odnosno programa.
Istovremeno, LED tacke P1 i P2 svojim radom ukazuju na stanje pojedina¢nih komora, i to:
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- kada je tacka ugaSena, ukazuje na to da je program u toj komori zaustavljen od strane operatera i tada se na donjem displeju za datu
komoru smenjuju S5toP i vreme proteklo do zaustavljanja, ili je prethodni proces u toj komori zavr§en regularno do kraja, i tada se
na donjem displeju za tu komoru smenjuju ispisi End ivreme trajanja izvr§enog programa, u minutima;

- kada tacka trepce, ukazuje na to da je izvrSenje programa u odgovarajucoj komori u toku i odvija se bez zastoja. Tada se na donjem
displeju smenjuju oznaka faze programa koja se izvrSava u toj komori i vreme preostalo do kraja te faze, u minutima;

- kada tacka neprekidno svetli (bez treptanja), to je znak da je u datoj komori otpocelo izvrSenje programa, ali je iz nekog razloga
doslo do zastoja, te je izvrSenje programa privremeno zaustavljeno, i Ceka se uspostavljanje uslova za nastavak izvrSenja, uz
odgovarajuci ispis na displejima (o stanjima automata u odnosu na izvrSenje programa i mogucim uzrocima zastoja bice vise re¢i u

narednim poglavljima uputstva).
Odgovor automata na pritisak tastera kao $to je npr. taster D , koji se ogleda u promeni ispisa na prednjem panelu, kao i otkrivanje i prijava
greSaka u sistemu regulacije, ne spadaju u normalne prikaze, i o njima ce takode biti viSe reci u sledecim poglavljima.

2.2. Prijavljivanje greske u ulaznom signalu

Uredaj ima mogucnost da prepozna neke od gresaka do kojih moze doci u sistemu (na uredaju ili na ostalim delovima sistema regulacije) i da
takvo stanje prijavi odgovarajucim ispisom na prednjem panelu.

Pojavljivanje poruke 5nb na gornjem displeju za odredenu komoru znadi da vrednost signala sa odgovarajuce sonde izlazi iz okvira
dozvoljenih vrednosti. Uzroci koji mogu da dovedu do ovog stanja mogu biti razliciti:

- prekid u vezi izmedu uredaja i sonde, odnosno odgovarajuceg transmitera;

- nepravilno povezana sonda;

- neslaganje izmedu tipa sonde za koju je uredaj pripremljen i stvarne sonde;

- neispravnost sonde, odnosno transmitera;

- greska u samom automatu.

Ovaj simbol se moze pojaviti umesto izmerene temperature za jednu ili viSe komora, odnosno na glavnoj ili pomoc¢noj sondi za datu komoru,
zavisno od toga na koliko je ulaza otkrivena greska u signalu.

Svaka pojava greske u ulaznom signalu obavezno aktivira i odgovarajuci odgovor automata u slucaju da je pokrenuto izvrenje programa u

komori u kojoj je greska otkrivena. To obuhvata isklju¢ivnje odgovarajucih izlaza i privremene obustave izvrSenja programa u datoj komori,
do otklanjanja greske.

2.3. Upotreba tastera

Sve aktivnosti koje se od strane operatera preduzimaju nad automatom, narocito u pogledu automatskog vodenja procesa, izvode se preko
tastera na prednjem panelu uredaja.

Napomena: Aktivnosti sa regulatorom koje se preduzimaju preko komunikacione linije u sustini se ne razlikuju od onih preko tastera i svode

se na postavljanje vrednosti pojedinih parametara. Ovaj pristup nece biti detaljno izlagan u ovom uputstvu.
Korisnici koji su zainteresovani za ovu opciju mogu da se obrate proizvodacu za dodatne informacije o koris¢enju ove mogucnosti.

Taster (KOMORA)

Taster se koristi za izbor komore. Pri normalnom prikazu (o tome je vec bilo rec¢i u poglavlju 3.1.) u svakom trenutku su na displejima
prikazani podaci koji se odnose na jednu od dve komore (podaci: broj komore, broj trenutno aktivnog programa za tu komoru, izmerena
temperatura u toj komori i vreme). Broj trenutno aktivne komore je prikazan na displeju KOMORA. Broj komore se automatski smenjuje, a sa
njim i odgovarajuci ispisi na ostalim displejima.

Bez obzira na automatsku promenu, broj trenutno aktivne komore moze se direktno menjati kratkim pritiscima na taster . Sa svakim
pritiskom na ovaj taster (i otpustanjem tastera) menja se broj prikazane komore, u kruznom poretku.

Ukoliko se medutim, Zeli stalan prikaz podataka na displejima za samo jednu komoru, bez automatske promene, dovoljno je pritisnuti i drZati
pritisnut taster duZe od 2 sekunde (nakon toga otpustiti taster). Tada displejf KOMORA pocinje da trepce, a prikazani broj komore se ne

menja automatski, ve¢ samo na kratke pritiske tastera . Da bi se ponovo aktivirala automatska promena, potrebno je ponovo pritisnuti i

drzati pritisnut taster duZe od 2 sek.

Automat za parionice za drvo (verzija 2.1) 5
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Taster (PROG)

Tasterom menja se broj aktivnog programa za trenutno izabranu komoru. Sa svakim pritiskom (i otpuStanjem) tastera menja se

broj trenutno aktivnog programa na displeju PROG, u kruznom poretku.

)
(START)

ST.
Taster

STAFlﬂ

se koristi za pokretanje i zaustavljanje izvrSenja programa u izabranoj komori (parionici). Nakon §to je izabrana komora na ranije

STAFlﬂ . .
da bi izvrSenje

programa otpocelo. Pri pokretanju programa poZeljno je najpre duzim pritiskom na taster iskljuciti automatsku promenu komora na
displejima, kako ne bi doslo do greske i slucajnog aktiviranja neke druge komore. Po aktiviranju programa, po Zelji moze se ponovo aktivirati
automatska promena komora na displejima.

Taster

opisan nacin (broj komore prikazan je na displeju KOMORA) kao i Zeljeni program, dovoljno |'e kratko pritisnuti taster

Ubrzo nakon pokretanja programa u datoj komori, odgovarajuéa LED tacka za prikaz stanja parionica (P1 ili P2) se pali i nadalje svojim
radom (treptanje ili stalna ukljucenost) ukazuje na stanje te komore. U isto vreme, na donjem displeju pocinje odbrojavanje vremena do kraja
te faze programa, u minutima.

Pokrenuti program u nekoj od komora moZe se zaustaviti po potrebi i pre isteka predvidenog vremena za taj proces, duZim pritiskom na taster

STA
(duZim od 2 sek.) i otpustanjem tastera. Nakon toga, proces se zaustavlja i na donjem displeju se pojavljuje poruka SkoP zaw

komoru koja se smenjuje sa proteklim vremenom od aktiviranja prekinutog programa.

m (PAR)

Taster D se koristi pri pregledu i promeni vrednosti parametara. Svaki pritisak na ovaj taster izaziva neku promenu u ispisu na displejima.
I kod ovog tastera se razlikuju odgovori automata na kratkotrajan pritisak i na pritisak duZi od 2 sek. DuzZi pritisak na ovaj taster (nakon cega
treba otpustiti taster) pokrece mod pregleda i promene vrednosti parametara, bez obzira da li je automat u normalnom prikazu ili ne.

Taster

Kratkotrajan pritisak na taster , dok je automat u normalnom prikazu, pokrece pregled tekucih parametara za izabranu komoru i trenutno
aktivni program u toj komori, a ako je ve¢ pokrenut mod pregleda i promene vrednosti parametara (duzim pritiskom) sa svakim kratkim
pritiskom na ovaj taster smenjuju se parametri i njihove vrednosti na displejima.

Postupci pregleda i promene parametara bice detaljno izloZeni u narednim poglavljima.

v J [ A J
Tasteri (DOLE)i'____J(GORE)
V| A
Tasteri i se koriste za promenu vrednosti parametra koji je trenutno prikazan na displejima. Da bi odredeni parametar bio

prikazan i promena vrednosti bila omogucena, potrebno je prethodno uneti odgovarajucu Sifru kojom je taj parametar zasticen. Postupak unosa
pristupne Sifre za pregled i promenu vrednosti parametara bice objasnjen u narednim poglavljima ovog uputstva.

Kada je jedan parametar izabran, njegov simbol je ispisan na gornjem displeju (vidi stranu 4) a njegova vrednost (simbolicka ili brojcana) na
N o~

donjem. Vrednost ispisana na donjem displeju moZe se menjati pritiscima na tastere i . Kratak pritisak na neki od ova dva tastera
izaziva minimalnu promenu u nazna¢enom smeru, dok drZanje pritisnutog tastera izaziva automatsku ubrzanu promenu vrednosti za taj
parametar u naznacenom smeru sve do otpustanja tastera.
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2.4. Upotreba prekidaca

TropoloZajni prekidaci na desnoj strani prednjeg panela, u polju oznatenom sa VENTILI, koriste se za izbor rucne ili automatske kontrole
izlaza automata. Prebacivanjem odredenog prekidaca u krajnji levi polozaj oznacen sa AUTO, aktivirana je automatska kontrola datog izlaza.
Tada automat samostalno, prema zahtevima programa, podeSenjima uredaja i uslovima u komori, odlucuje o ukljucivanju odnosno

iskljucivanju tog izlaza.

U srednjem poloZzaju, oznacenom sa OFF, izabrani izlaz je trajno isklju¢en i automat nema kontrolu nad tim izlazom. Sli¢no, u krajnjem
desnom poloZaju oznacenom sa ON, dati izlaz je trajno ukljucen i automat takode nema kontrolu nad njim.

LED lampice oznacene sa V1 i V2 pored prekidaca u istom polju, svojim radom ukazuju na stanje odgovarajucih izlaza. Kada je lampica
upaljena odgovarajuci izlaz je ukljucen, dok ugaSena lampica signalizira iskljucen izlaz. Ovakva signalizacija stanja izlaza je ista bilo da
izlazima upravlja automat ili operater "rucnim" uklju¢ivanjem i iskljucivanjem izlaza.

3. Rad sa programima

Osnovna namena automata PD-02 je automatsko vodenje procesa u parionicama za drvo. Procesi se vode prema pripremljenim programima

koji se upisuju u memoriju automata.

Programi omogucavaju automatsko vodenje procesa kod kojih se zahteva u prvoj fazi kontrolisano povecavanje temperature do odredene
vrednosti, zatim odrZavanje te dostignute temperature odredeno vreme u drugoj fazi, i na kraju hladenje u poslednjoj fazi nakon ¢ega sa proces
automatski zaustavlja (primer jednog takvog procesa prikazan je na slici 4.1).

»

h

proces

At

temperatura

LY

>
yreme

Slika 4.1 Primer procesa parenja koji se realizuje jednim programom

U memoriju automata se moze upisati do 8 programa. Bilo koji od njih se mozZe pokrenuti na izvrSenje u bilo kojoj od aktivnih komora i u bilo
kom trenutku. Jedan pokrenut program u jednoj komori moZe se po Zelji pokrenuti i u drugim komorama, bez ogranicenja i bez medusobnih

smetnji.

Prilikom pokretanja odredenog programa na izvrsenje, potrebno je izabrati komoru u kojoj e se proces odvijati, zatim Zeljeni program koji je

ranije pripremljen i upisan u memoriju, i pokrenuti program.

3.1. Segmenti programa

Svaki od 8 programa koji se upisuju u memoriju automata sastoji
se od tri medusobno povezana segmenta (faze procesa parenja):
prvi je segment povecavanja temperature (faza zagrevanja), za
kojim sledi segment odrzavanja temperature (faza aktivnog
parenja) i segment (faza) slobodnog hladenja na kraju.

U toku faze zagrevanja F !, automat sa vremenom povecava
zadatu vrednost temperature brzinom koja je zadata podeSenjem
odgovarajudeg parametra programa (zadaje se u °C / h), pocev od
poslednje izmerene temperature u komori pre pokretanja
programa, do maksimalne temperature koju treba da odrzava u
sledecoj fazi, a koja se takode podesava. Za to vreme, automat
ukljudivanjem i iskljuéivanjem odgovarajuceg izlaza upravlja
izvr$nim uredajima (ventili), koji treba da obezbede dovod
energije za povecavanje temperature u komori, trudeci se pri tome
da realna temperatura Sto bolje prati promenu zadate vrednosti sa
vremenom. U toku trajanja prve faze, viSi se odbrojavanje
vremena preostalog do kraja te faze procesa.

Po dostizanju maksimalne temperature, u drugoj fazi (FE') se
automatski aktivira drugi segment programa - segment odrzavanja
temperature (faza aktivnog parenja). U toku ove faze automat opet
ukljucivanjem i iskljucivanjem izlaza obezbeduje da temperatura
ostane na dostignutom nivou zadato vreme bez vecih odstupanja. T

ovaj podatak o vremenu odrzavanja se podeSava kao jedan od
parametara programa i zadaje se u minutima. Takode, i u drugoj fazi
se v1si odbrojavanje vremena do kraja te faze.

Automat za parionice za drvo (verzija 2.1)

temp.
* PROGRAM %
faza faza faza
zagrevanja parenja hladenja
krajnja : >4 >
zadata -+ : :
temper. \
pocetna
temper.
vreme
aktiviranje kraj
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U toku poslenjeg segmenta (faza slobodnog hladenja - F 3) automat iskljucuje odgovarajuci izlaz ¢ime se prekida dovod energije u parionicu
do kraja procesa. Odbrojavanje vremena do kraja procesa vrsi se kao i u prethodne dve faze. Vreme koje treba da protekne u toku ove faze pre
nego $to automat kona¢no ne zavrsi proces takode se zadaje kao jedan od parametara programa.

U toku izvrSenja prve dve faze automat kontroliSe i dozvoljena odstupanja realne temperature od zadate vrednosti i u skladu sa tim aktivira
potrebne zadrSke u izvr§enju programa kada je to potrebno, kako bi se dala Sansa procesu da se vrati u dozvoljene okvire (o ovome e biti vise
re¢i u narednom poglavlju).

Po izvrSenju programa do kraja, automat zavrSava proces, iskljucuje odgovarajuci izlaz i priprema se za pokretanje novog ciklusa.
3.2. Predgrevanje komore

Za svaku od komora nezavisno, moZe se ukljuciti opcija predgrevanja koja podrazumeva rad sistema za grejanje date komore i onda kada u toj
komori nije pokrenut nijedan proces parenja. Ovim se obezbeduje vremenski neograni¢eno odrZavanje temperature u toj komori na nekoj
vrednosti pogodnoj za pokretanje procesa parenja sa viSe pocetne temperature, odnosno omogucava odrzavanje temperature parene grade na
nekoj povisenoj temperaturi nakon zavrsenog procesa parenja, kada to neki sledeci procesi obrade zahtevaju.

Ova opcija se ukljucuje tako $to se za izabranu komoru podesi stalna zadata temperatura, koja ce biti vaZeca kada nijedan proces nije pokrenut.
Ova zadata temperatura moze biti i iskljuena za datu komoru, ¢ime se iskljuCuje i opcija predgrevanja komore i u tom slucaju nema
odrzavanja temperature u toj komori bez pokrenutih pocesa.

Zadavanje stalne zadate temperature vsi se zadavanjem vrednosti parametru L5P o kome ce biti vise reci u delu uputstva o parametrima
sistema.

3.3. Stanja automata

Da bi jasnije opisali neke situacije i ispise na displejima do kojih moZe doci tokom izvrSenja programa i nakon toga, kao i ponasanje automata
u takvim sluéajevima, dajemo najpre pregled mogucih stanja u kojima se automat moZe naci sa aspekta izvrSenja programa. Stanja o kojima
govorimo vezana su za izvr$enje programa u jednoj odredenoj komori (parionici), tako da se pod odredenim uslovima stanja automata prema
jednoj odredenoj komori mogu poistovetiti sa stanjima te komore.

3.3.1. Stanje STOP

Stanje STOP zapravo predstavlja stanje neaktivnog automata po pitanju izvrSenja programa u odnosu na datu komoru, §to znaci da nijedan
program za parenje u toj komori nije pokrenut. Ovo stanje odgovara stanju pre prvog pokretanja programa u toj komori, odnosno posle prekida
izvrSenja nekog programa u toj komori, do kojeg je doslo pre njegovog regularnog zavrSetka, na zahtev korisnika.

1z stanja STOP se mozZe pokrenuti ranije prekinut ili neki drugi program u toj komori, bez ograni¢enja.

Na prednjem panelu automata su za vreme tog stanja (odnosi se na jednu odredenu komoru) prisutni odredeni ispisi koji ga karakteriSu. Na
gornjem displeju prisutan je ispis izmerene temperature na glavnoj sondi u toj komori ili se vrSi smenjivanje temperatura na glavnoj i
pomocnoj sondi u toj komori ako je pomocna sonda ukljucena (za pomocnu sondu ispis trepce!). Na donjem displeju stoji poruka SkoP at
su i uobiCajeni prikaz broja komore i broja izabranog programa (za tu komoru), svaki na odgovarajuem displeju. Ukoliko je ovo stanje
aktivirano na zahtev korisnika, tako $to je neki proces prekinut pre svog regularnog zavrsetka, na donjem displeju se poruka S5toP smenjuje
sa vremenom potro$enim za taj proces, do prekida.

Dok je automat u stanju STOP za datu komoru regulacioni izlaz za tu komoru ipak ne mora biti stalno iskljucen. Njegovo stanje (ukljucen ili
iskljucen) zavisi pre svega od poloZaja odgovarajuceg tropolozajnog prekidaca o kome je vec bilo redi, ali i od toga da li je ukljucena opcija
predgrevanja date komore, o ¢emu cemo nesto vise reci nesto kasnije, kao o posebnom stanju automata za odredenu komoru.

3.3.2. Stanje RUN

Stanje RUN odgovara situaciji kada je odredeni program pokrenut na izvrSenje u nekoj komori i samo izvrSenje teCe bez zastoja. Dok traje
RUN stanje, LED lampica koja oznacava rad te komore trepce, a kada je na prednjem panelu izabrana upravo ta komora, na gornjem displeju
je prisutna vrednost izmerene temperature u toj komori na glavnoj sondi ili se smenjuju ispisi temperatura na glavnoj i pomocnoj sondi (sa
pomocne sonde ispis trepce!), dok se na donjem displeju smenjuju ispis simbola trenutno aktivne faze programa F 1 F2ui FI)i preostalo
vreme do kraja te faze u minutima. Pored ovih ispisa, tu su i obavezni brojevi komore i aktiviranog programa na odgovarajucim displejima.

Za vreme izvrSenja programa, automat kontroliSe rad odgovarajuceg regulacionog izlaza koji ukljucuje izvrSne uredaje (ventile) u datoj
komori, tako da se i na osnovu rada odgovarajuce lampice u polju VENTILI (ukoliko je odgovarajuci prekida¢ prebacen u polozaj AUTO)
moZze zakljuciti da se u komori izvrSava proces.
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3.3.3. Stanje HOLDBACK

Stanje HOLDBACK je specifi¢no stanje koje se moZe javiti u toku izvrSenja nekog programa (u toku RUN stanja) i njega postavlja sam
automat, nezavisno od korisnika. Javlja se kada odstupanje izmerene temperature u komori od zadate vrednosti prekoraci dozvoljene granice.
Naime, automat u svakom trenutku u toku izvrSenja programa izraCunava odstupanje izmerene temperature u komori od zadate vrednosti i
uporeduje rezultat sa dozvoljenim odstupanjem, koje se opet, kao jedan od programskih parametara, zadaje prilikom pripreme programa (vidi
poglavlje 4.3.2 - Holdback opseg).

Ovo stanje se aktivira samo za slucaj kada je izmerena temperatura u komori manja od zadate (i pri tom je razlika veca od dozvoljene), dok za
slucajeve kada su temperature vece od zadate vrednosti u toku izvrSenja programa nema aktiviranja HOLDBACK stanja.

Ako izmereno odstupanje prekoraci dozvoljenu vrednost, zavisno od toga u kojoj fazi izvrSenja procesa je doslo do aktiviranja ovog stanja,
automat menja rezZim:
- ako je do ovog stanja doSlo u toku izvrSenja faze zagrevanja (F 1, automat zaustavlja dalje merenje vremena, a na displejima se
pored standardnih ispisa (smenjivanje simbola F ! ivremena preostalog do kraja date faze) pojavljuje i simbol Hb ;
- pri aktiviranju ovog stanja u fazi aktivnog parenja (F2) automat ne zaustavlja merenje vremena, ve¢ samo prijavljuje ovo stanje
odgovarajucim ispisima na displejima (smenjivanje simbola Fe, preostalog vremena do kraja faze i simbola Hb );
- ufazi slobodnog hladenja nema aktiviranja ovog stanja, automat normalno nastavlja da odbrojava vreme do kraja procesa.

Pri pojavi ovog stanja u nekoj od prve dve faze automat ne prestaje sa regulacijom, vec ukljuc¢ivanjem i isklju¢ivanjem odgovarajuceg izlaza
pokusava da u Sto kracem vremenu nadoknadi zaostatak temperature u komori i vrati je u dozvoljen opseg odstupanja.

Zbog zaustavljanja merenja vremena pri HOLDBACK stanju u fazi zagrevanja (prva faza), treba ocekivati da ukupan proces traje duze no $to
je programom predvideno, i to za najmanje onoliko koliko je potroseno u HOLDBACK stanju.

Kada se izmerena vrednost temperature u komori vrati u dozvoljeni okvir odstupanja, automat ponovo uspostavlja RUN stanje i nastavlja sa
normalnim izvrSenjem programa.

Na slici 4.3. prikazan je efekat HOLDBACK opsega na porast i odrZzavanje temperature u komori za vreme trajanja izvrSenja jednog programa.

temp. . faza
": faza zagrevanja L faza aktivnog parenja . _hladenja |
krajnja i ¢ i i
Zadata - o — ' : :
temper. programska . \ : , :
zadata temperatura £ agzonerenns e |
: Y : dozvoljeno !
' lZzmerena - ] odstupanie |
. | temperatura | £ 2 suipange | :
: i P B3 ! ; i
: : P 28 = ' !
i ] I ® 1 i i
e ; | U R s g | : :
T | a | 1 | |
o~ i i ] [ ! : :
"'(‘i‘;wm]'eno:HOLDBACKE : - i ! :
poetna _| o7 COLVOUEIO T anje ! ! ! ; : :
temper. odstupanje; | :
povecavanje temp. | zaustavljeno | povecavanje temp.i odrzavanje i odbrojavanje
po programu | povecavanje: po programu | vremena po programu : !
\ ! ! ’ vreme
pocetak kraj
procesa procesa

Slika 4.3 Efekat HOLDBACK opsega na izvrSenje programa

3.3.4. Stanje END

Stanje END je u sustini vrlo sli¢no stanju STOP, sa tom razlikom $to ovo stanje postavlja sam automat, posle regularnog kraja nekog procesa u
datoj komori. Na donjem displeju je tada, umesto ispisa StoP, prisutno smenjivanje poruke End i prikaza ukupnog vremena koje utroSeno
na izvrSenje poslednjeg procesa (programa) u toj komori, u minutima. Svi ostali ispisi i indikacije na prednjem panelu su isti kao kod stanja
STOP.

Kao i kod stanja STOP, iz stanja END se mozZe po Zelji u datoj komori pokrenuti novi program na izvrSenje. Takode, i u stanju END moZe biti
vazeda opcija predgrevanja, te se i u ovom stanju moze ukljuivati i iskljucivati odgovarajuci izlaz, iako se u njoj ne izvrSava nijedan
program.

Preporucuje se da se u toku trajanja stanja STOP i END vrSe sve pripreme vezane za izvrSenje buducih programa u toj komori. Naknadnim
promenama parametara programa, dok je program u toku izvrSenja, treba pribegavati samo kada je to zaista neophodno.

Automat za parionice za drvo (verzija 2.1) 9
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3.4. Parametri programa

Parametre kojima se opisuju programi za odgovarajuce procese u komorama nazivamo programskim parametrima. Tu spadaju parametri
kojima se detaljno opisuju pojedinacni segmenti programa (odnosno faze procesa) i to su parametri faza i jedan parametar kojim se definise
opseg dozvoljenog odstupanja izmerene temperature od zadate vrednosti - Holdback opseg.

Pored ovih, osnovnih programskih parametara, u ovu grupu se mogu svrstati i dodatni programski parametri, koji se inace ne pojavljuju u
listi parametara za podeSavanje, ali se mogu javiti prilikom pregleda tekucih parametara u toku samog izvrSenja programa, kao dodatne
informacije o statusu procesa koji je u toku.

3.4.1. Parametri faza
Parametrima faza se jednoznacno opisuju segmenti programa koji odgovaraju fazama procesa. Vrednosti ovih parametara se smestaju u
memoriju odakle se po potrebi Citaju. Njima se prakticno opisuje naCin promene zadate vrednosti temperature u toku izvrSenja programa. U
parametre faza spadaju:

- 5P . krajnja (maksimalna) temperatura - vrednost temperature (u °C) koja treba da bude postignuta u komori u toku izvrienja
programa. To je nivo temperature koji se postiZe na kraju prvog segmenta programa (faze zagrevanja), odnosno u toku celokupnog
trajanja faze parenja. Opseg vrednosti u kojem se moZe podesavati ovaj parametar je od 0 do 99 °C.

- r5P - brzina porasta - Zeljena brzina promene temperature u toku faze zagrevanja (u °C/h). Brzina promene se moZe zadavati u
opsegu od 0.1 °C/h do 20.0 °C/h, a moZe se i iskljuciti postavljanjem vrednosti ovog parametra na OFF. U sluc¢aju da je ovaj
parametar iskljucen, nema kontrolisanog porasta temperature u toku faze zagrevanja, ve¢ se odmah po aktiviranju programa za
izvrSenje, kao zadata temperatura postavlja vrednost odredena parametrom 5P, tj. krajnja temperatura, i otpocinje izvrSavanje faze
parenja, dok se faza zagrevanja preskace. Ako ovaj parametar nije iskljuen, ve¢ ima vrednost razli¢itu od OFF, po aktiviranju
programa kao pocetna zadata vrednost se uzima poslednja izmerena vrednost temperature u komori pre pokretanja programa, a
kasnije se povecava zadatom brzinom do krajnje temperature.

- F2P - vreme parenja - vreme koje proces treba da F3P
. . . temp. FeP (vreme
provede na krajnjoj temperaturi u toku trajanja faze ) . .
. . . . A (vreme parenja hladenja
parenja (u min). Parametar je podesiv u opsegu od 0 do 3 i) e
9999 min. Za slucaj da se za ovaj parametar izabere ———+——>
vrednost 0, po zavrSetku faze zagrevanja nema SP - : :
odrzavanja temperature na dostignutom nivou, vec krajnja
automat odmah prelazi fazu slobodnog hladenja. zadata :
- F3P - vreme hladenja - vreme koje proces treba da mu“‘t,lzf}r' 5P

provede u trecoj fazi - fazi slobodnog hladenja pre nego (brzina :

Sto automat kona¢no zaustavi proces i ukljuci stanje porasta :
END. Parametar je podesiv u opsegu od 0 do 9999 min. u°C/hh) : ! yreme
Znacenje ovih parametara graficki je prikazano i na slici 4.4 T T
pocetak kraj
procesa procesa

Slika 4.4 Segmentni parametri u okviru jednog programa

3.4.2. Holdback opseg
Ovim parametrom se definiSe dozvoljeno odstupanje izmerene temp. programska temp.
temperature u komori u toku izvr§enja programa od programski 4 :
zadate vrednosti, u prve dve faze procesa. Ovo ograniCenje se -
odnosi na slucaj kada temperatura ima manju vrednost od
zadate. Za temperature vece od zadate vrednosti ovo
ograni¢enje ne vazi. Holdback opseg se zadaje u °C i ima
oznaku Hb.

L opseg :
Ukoliko u toku izvrSenja programa, dode do odstupanja i faza P8 faza . faza
izmerene temperature od zadate za vrednost vecu od one koja je zagrevanja : parenja " hladenja '
definisana ovim parametrom, automat postavlja HOLDBACK P P——> yreme
stanje sve dok se temperatura ne vrati u dozvoljeni okvir. ; ; : >
Ovaj parametar je podesiv u opsegu vrednosti od 0 do 99 °C, a T T
moZze se i iskljuciti postavljanjem njegove v rednosti na OFF. pocetak kraj
U slucaju kada je ovaj parametar iskljuéen, nema kontrole procesa procesa
odstupanja izmerene temperature od programski zadate
vrednosti u toku izvrSenja programa. Slika 4.5 Prikaz Holdback opsega za tipi¢an program
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3.5. Rad sa parametrima programa

Sva podeSenja programa po kojima ce kasnije biti vodeni procesi u komorama vrSe se zadavanjem vrednosti programskim parametrima.
Parametrima se pristupa preko tastera, a njihovi simboli i njihove vrednosti se ispisuju na displejima. Na gornjem displeju se ispisuju simboli,
a na donjem vrednosti parametara.

3.5.1. Pregled tekucih parametara

Kratkim pritiskom na taster D kada je uredaj u rezimu normalnog prikaza (bilo da je automat aktivan ili ne) vrsi se uklju¢ivanje moda
pregleda tekucih parametara. U ovom modu se na displejima automatski smenjuju tekuci parametri trenutno prikazanog programa (oznacenog
na displeju PROG). Prikazi parametara (simboli na gornjem, vrednosti na donjem displeju) smenjuju se na dve sekunde, u kruznom poretku.

Parametri koji se u ovom modu prikazuju su standardni programski parametri. Za komoru u kojoj program nije pokrenut, prikazuju se:
- 5P _ maksimalna temperatura (u °C)
- r§. nagib porasta (brzina promene, u °C/h)
- F2P - vreme parenja (u min)
- F3P - vreme hladenja (u min)

Kada je program u datoj komori pokrenut, pored ovih, prikazuju se jos i sledeci parametri:

- ESP - trenutna zadata vrednost temperature prema programu (u °C). Od trenutka pokretanja procesa u komori, automat neprekidno
izraCunava temperaturu koja treba da postoji u komori tokom trajanja procesa. IzraCunavanje se vrsi na osnovu pocetne temperature
sa kojom je proces u komori poceo (poslednja izmerena temperatura pre pokretanja procesa) i nagiba porasta koji je zadat kao
parametar pri podeSenju programa. Kako se vrednost trenutno zadate temperature u toku faze zagrevanja menja, ovaj parametar daje
informaciju o tome dokle je program "stigao" sa izvrSenjem i daje mogucnost uporedivanjem sa stvarnom temperaturom u komori.

ol

N proteklo vreme od pocetka izvrSenja procesa

Ovakav prikaz (smenjivanje) tekucih parametara se odrZava na displejima sve do novog kratkog pritiska na taster

Dok traje ovo smenjivanje nije dozvoljena promena programa preko tastera

3.5.2. Pristup i podeSavanje vrednosti parametara (pod Sifrom)

D

Da bi se omogudila promena vrednosti kljuénih parametara programa, potrebno je najpre direktno pristupiti tim parametrima u memoriji, za Sta
je potrebno najpre uneti odgovarajucu pristupnu Sifru. Parametri su na ovaj nacin zasticeni od neovlascenog pristupa, ali i od slu¢ajne promene
tokom rukovanja uredajem.

Da bi pristup parametrima programa bio omogucen, potrebno je uraditi sledece:

D

trepcuca poruka Enkr. Otpustiti taster

Kratak pritisak na taster omogucava samo pregled tekucih parametara trenutno aktivnog programa za izabranu komoru.

- Pritisnuti taster i drzati ga pritisnut (duZe od 2 sek), sve dok se na gornjem displeju ne pojavi ispis Lod,ana donjem

0l

Lod
Entr

M

A

- Dok traje opisani prikaz na displejima, pritiscima na tastere podesiti vrednost na donjem displeju na 8. ovo je

fabricki podeSena pristupna Sifra.

D

- Pritisnuti taster . Ako je postupak ispoStovan i Sifra korektno uneta, automat ¢e odgovoriti ispisivanjem poruke LEU! na

donjem displeju.

LEU

Ovim je omogucen pristup parametrima prvog nivoa, tj. programskim parametrima u memoriji uredaja.
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Napomena: Ukoliko protekne vise od 30 sekundi od poslednjeg pritiska bilo kog tastera u toku ovog postupka, a i kasnije u toku podeSavanja
parametara, uredaj se automatski vraca na normalni prikaz i potrebno je ceo postupak ponoviti od pocetka, ukljucujuci i unoSenje pristupne
Sifre.

Dok traje ispis poruke LEU ! na donjem displeju, automat je spreman za biranje i promenu vrednosti programskih parametara na prvom

nivou. Parametri se biraju kratkim pritiscima na taster [ D . Kao i ranije, simboli parametara se ispisuju na gornjem, a njihove vrednosti
(simbolicke ili brojcane) na donjem displeju. Kada je jedan parametar izabran, njegova vrednost (na donjem displeju) moZe se menjati
V| | AR
pritiscima na tastere il pri ¢emu se mogu koristiti pojedinacni kratki pritisci - za minimalnu promenu vrednosti, ili duZi pritisak
na neki od tih tastera koji omogucuje ubrzanu automatsku promenu vrednosti.

U ovoj listi se mogu, prema fabri¢kom podeSenju, naci parametri prikazani u sledecoj tabeli:

Tabela 4.1. Lista parametara na prvom nivou (programski parametri pod Sifrom)

OZNAKA MOGUCE VREDNOSTI FABRICKA
PARAMETRA PARAMETRA VREDNOST
{od Pristupna Sifra od -999 d0 9999 8

PP Period smenjivanja prikaza komora 0d ! do 99 sekundi b6

=) Status komore on , OFF on

5P Stalna zadata temperatura OFF Jiod 1do99°C OFF

Pin Status pomocne sonde za datu komoru on ,OFF OFF

5P Maksimalna temperatura od 1do99°c 35

~SP Brzina porasta temperature od 0 ! do 200 °ch 100

FoP Vreme parenja od 0 do 9999 min 360

[==]= Vreme hladenja od |do 9999 min 120

Hb Holdback opseg (dozvoljeno odstupanje) | od | do 99 °C 5

Kako se iz liste moze videti, na ovom nivou su zastupljeni svi parametri koji se odnose na programski rad i o kojima je vec bilo reci, ali se tu

pojavljuju i neki dodatni parametri kao $to su Lod, PP, [o5,Pn, i [5P, odnosno pristupna Sifra, period automatskog smenjivanja,
status komore, status pomocne sonde i stalna zadata temperatura. Tu je joS i holdback opseg o kome je vec bilo reci ranije.

Pristupna Sifra (l: od) se takode moZe podesavati, jer fabri¢ko podeSenje ove vrednosti ne mora da odgovara potrebama korisnika. Ovaj
parametar se podeSava kao i svaki drugi iz ove liste, uz logi¢an uslov da se podeSenje nove vrednosti moZe izvrSiti tek nakon korektnog unosa
prethodne, vazece $ifre, da bi se uopste pristupilo ovoj listi parametara. Nakon podesSenja nove vrednosti i povratka u normalni prikaz, za
pristup prvom nivou i opisanim parametrima bice potrebno uneti novu $ifru koja je zadata na ovaj naéin.

Treba voditi ra¢una o promeni Sifre jer, bez pristupne Sifre nece biti omoguden pristup i izmena parametara. Ukoliko ipak dode do gubljenja
ovog podatka, treba konsultovati proizvodaca za postupke koji ce obezbediti pristup parametrima i otkrivanje Sifre.

0]

Kao sledeci parametar u listi pojavljuje se parametar PP kojim odredujemo interval automatske promene prikaza komora na displejima u
reZimu normalnog prikaza. Vrednost parametra se zadaje u sekundama, i tako podeseno vreme ¢e predstavljati ukupno vreme rezervisano za
jedan prikaz jedne komore na displejima. Ukoliko je za neku od komora ukljuéena i pomocna sonda (o ovome u daljem tekstu), u toku tog
intervala ce za polovinu tog vremena biti prikazana temperatura izmerena na glavnoj sondi te komore, a u toku druge polovine intervala
temperatura na pomocnoj sondi u toj komori. Prikaz temperature na pomocnoj sondi se od glavne razlikuje po tome Sto je ispis na gornjem
displeju trepcudi. Ako je ukljudena samo glavna sonda, ceo interval Ce biti rezervisan za prikaz samo temperature na glavnoj sondi, bez
treptanja.

Prelazak na novi parametar omogucuje kratak pritisak na taster

Pored ovih parametara, u listi se kao parametar pojavljuje i status komore (Co05). Ovim parametrom se ukljucuje ili potpuno iskljucuje
izabrana komora iz sistema. Ukoliko je iskljucena, automat izvan ovog nivoa podeSavanja ne prikazuje ovu komoru i ne moZe se pristupiti ni
podeSavanju njenih programa ni aktiviranju procesa u njoj. Sa isklju¢enjem date komore, iskljucuje se i eventualno aktivirana pomocna sonda
za tu komoru. MoZe se iskljuciti najvise jedna komora, bilo koja.

Na ovom nivou je moguce podesiti parametar {05 za sve komore. Broj komore, za koju vaZi ovaj parametar prisutan, ispisan je na displeju
¥ A

i

KOMORA i bira se pritiscima na taster , dok se vrednost samog parametra podesava tasterima

Parametrom £ 5P se zadaje stalna zadata temperatura za opciju predgravanja u izabranoj komori. Ova temperatura je za datu komoru vazeca
kada nijedan od procesa nije pokrenut u toj komori. Parametar se podeSava za svaku komoru posebno i moZe imati vrednost ODFF kada je
opcija predgrevanja iskljucena ili brojéanu vrednost iz opsega od { do 99 «kada izabrana vrednost predstavlja zadatu stalnu temperaturu za
opciju predgrevanja u datoj komori. Parametar (5P se podesava sli¢no kao parametar {05, vezujuci se za izabranu komoru ¢iji je broj
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ispisan na displeju KOMORA. Treba imati u vidu da ukoliko je data komora iskljucena ( o5 zatu komoru je postavljen na OFF ) nema
mogucnosti za realizaciju predgrevanja iako je podesSena stalna zadata temperatura.

Parametrom P 10 postavlja se status pomocne sonde za trenutno izabranu komoru (na displeju KOMORA stoji broj komore!). Pomocna
sonda moZe biti ukljucena ili iskljucena. Program koji se izvrSava u komori uvek se rukovodi prema ocitanoj temperaturi na glavnoj sondi, i
samo izvrSenje programa ni po emu ne zavisi od pomocne sonde, vec¢ ona samo sluZi za dodatni uvid u tok procesa, recimo na drugom
mernom mestu u istoj komori. Kada je pomocéna sonda ukljuena za datu komoru, interval za automatsko smenjivanje sondi pri normalnom
prikazu se za datu komoru deli za prikaz temperature sa glavne i sa pomocne sonde. Kao §to smo ranije napomenuli, dok traje prikaz
temperature sa pomocne sonde, ispis na gornjem displeju trepce.

Parametri programa (5P, FSP, F2P, FIP Hb) uvek se vezuju za jedan odredeni program, &iji broj je ispisan na displeju PROG. Ovi
parametri se mogu podesiti za sve programe, tako $to je (na ovom nivou!) dovoljno za odredeni programski parametar pritiscima na taster

VJR

. S e
izabrati program kome taj parametar pripada i tasterima i

Za izlazak sa nivoa za podeSavanje programskih parametara i povratak u normalni prikaz treba pritisnuti i drzati pritisnut taster
2 sekunde ili ne pritiskati nijedan taster duze od 30 sekindi, posle ¢ega ce uredaj automatski preci u normalni prikaz.

podesiti vrednost, dok je za sledeci parametar potrebno pritisnuti

taster (da ne bi doslo do greske, dobro je uvek pre izmene vrednosti proveriti parametar i broj programa).

[

duze od

3.6. Formiranje programa

Program po kome ce automat voditi proces treba pripremiti pre njegovog pokretanja, dok je automat neaktivan u odnosu na datu komoru.
Potrebno je proveriti faze kroz koje proces treba da prode kao i uslove koje proces treba da ispuni, te na osnovu tih podataka utvrditi izgled
programa kojim se takav proces mozZe ostvariti.

Kako je ve¢ pomenuto, formiranje programa se svodi na podeSavanje parametara programa. Treba dakle, prouditi prethodno opisani postupak
podesavanja parametara da bi se lakSe razumeo postupak formiranja programa koji sledi.

Posto su svi podaci u vezi sa procesom provereni i izgled programa utvrden, treba uraditi sledece:

- DuZim pritiskom na taster D (duZim od 2 sek) i unoSenjem pristupne Sifre, pristupiti nivou za podeSavanje programskih
parametara, kako je opisano u poglavlju 4.4.2.;

D

- Poulasku na ovaj nivo, pritiscima na taster izabrati prvi programski parametar - 5P . krajnja temperatura (na displeju PROG

stoji broj programa kojem parametar pripada) i pritiscima na taster izabrati Zeljeni program;
v A

- Podesiti vrednost tog parametra uz pomoc tastera LS
- Pritisnuti kratko taster D za izbor sledeceg parametra iz istog programa - 5P - brzina porasta (proveriti da li na displeju PROG
stoji broj Zeljenog programa) i podesiti njegovu vrednost;

U

- Pritisnuti kratko taster _="__J - parametar F2P - vreme parenja - podesiti njegovu vrednost;

U

- Pritisnuti kratko taster _—_J - parametar F3IP - vreme hladenja - podesiti njegovu vrednost;

- Pritisnuti kratko taster D - parametar Hb - holdback opseg - podesiti vrednost.
- Po potrebi, podesiti i programske parametre drugih programa - izborom Zeljenog parametra na opisani nacin, uz biranje svih

s

potrebnih programa za taj parametar tasterom i podesavanjem vrednosti parametra (ako se podesSavaju parametri samo jednog
programa, ovo nije potrebno);

- Ukoliko se ne Zeli podeSavanje drugih parametara prisutnih na ovom nivou (videti tabelu 4.1.), pritiskom duzim od 2 sekunde izaci
sa ovog nivoa.

Ovim je postupak formiranja programa podeSavanjem programskih parametara zavrSen. Ukoliko se uredaj u toku podeSavanja vrati na
normalni prikaz jer duZe od trideset sekundi nije pritisnut nijedan taster, jednostavno ponoviti pristup nivou i zavrsiti podeSavanje preostalih
parametara.

Na ovaj nacin se mogu korigovati vrednosti parametara ranije formiranih programa koji vec¢ postoje u memoriji, a postupak je isti - biranje
odgovarajucih parametra na ovom nivou i ponovno podeSavanje njihove vrednosti.
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Podesavanje programskih parametara moguce je izvesti i za program koji se u tom trenutku izvrSava, pri ¢emu se promene parametara trenutno
odrazavaju na rad sistema, pa je potrebno biti oprezan sa izmenama kada je u toku izvr§enje makar jednog programa.

3.7. Aktiviranje i rad sa programom

Kada je program po kome ce proces biti voden formiran, komora spremna i postoje svi uslovi za normalno odvijanje procesa (uredaj pravilno
podesen i povezan na sistem, na displejima automata nema poruka o greSkama), program moze biti aktiviran. Ukoliko postoji bilo kakva
nepravilnost, sistem treba temeljno proveriti pre aktiviranja programa, kako bi se izbegle neZeljene situacije. Ove mere predostroZnosti su
neophodne jer je rad automata najée$ce povezan sa tehnoloskim procesima koji relativno dugo traju, tako da eventualno ispadanje sistema iz
regulacije dok traje izvrSenje programa mozZe da dovede do nepotrebnih zadrZavanja procesa ili do drugih ozbiljnijih posledica.

Napomena: Osnovna namena automata PD-02 je automatsko vodenje procesa parenja u parionicama za drvo, a ne
obezbedivanje sigurnosnih opcija u ovim objektima. Za vecu sigurnost kompletnog sistema treba koristiti dodatne,
nezavisne sisteme zastite.

3.7.1. Startovanje programa
Pokretanje Zeljenog programa u izabranoj komori vrsi se na sledeci nacin (uz pretpostavku da neki drugi program vec nije ranije pokrenut u
istoj komori!):

- Dok je automat u normalnom prikazu, duzim pritiskom na taster (duzim od 2 sek.) - dok ispis na displeju KOMORA ne po¢ne
da trepce - obezbediti prisutnost samo jedne komore na displejima automata;

- Kratkim pritiscima na taster izabrati Zeljenu komoru (na displeju KOMORA je ispisan broj komore);
- Pritiscima na taster izabrati Zeljeni program (broj programa ispisan je na displeju PROG);

o)

s

- Pritisnuti (kratko) taster

Ovim je Zeljeni program pokrenut na izvrSenje u izabranoj komori. Odgovarajuca LED lampica za tu komoru pocece da trepce kao znak da je
automat u RUN stanju, tj. da je pocelo izvrSenje programa u datoj komori. Da bi automatsko vodenje procesa u komori imalo smisla,
odgovarajuci prekida¢ u polju VENTILI kojim se odreduje ruéno ili automatsko upravljanje izlazima, treba da je u polozaju AUTO. Automat
ée u tom slucaju samostalno, prema uslovima koji vladaju u komori i zahtevima programa, upravljati radom odgovarajuceg izlaza, $to ce opet
biti prikazano radom odgovarajuce LED lampice u polju VENTILI.

Po potrebi, dok traje izvrSenje pokrenutog programa, moze se duZim pritiskom na taster (duzim od 2 sek) ponovo ukljuciti mod
automatske promene prikaza komora na prednjem panelu, radi kontrole statusa i u ostalim komorama.

Napomena: ukoliko je Zeljena komora iskljucena iz sistema (parametar L a5 za datu komoru postavljen na oFF - vidi poglavlje 4.4.2.) nece
biti moguce izabrati Zeljenu komoru ni pokrenuti program u njoj.

3.7.2. Zaustavljanje izvrSenja programa
Po zavrSetku regularnog toka programa uredaj automatski zavrSava proces, prelazi u END stanje i ukljucuje alarm u trajanju od lmin.
Medutim, ukoliko je potrebno prekinuti proces ranije, pre regularnog zavrsetka, potrebno je izabrati komoru i pritisnuti i drzati pritisnut taster

STAF|'|1
(duZe od 2 sek). Ovim ce program u komori biti zaustavljen i automat ce preci u stanje STOP za datu komoru.

Prilikom zaustavljanja programa treba voditi racuna da u toku zaustavljanja ne dode do automatske promene broja komore koja se ispisuje na
displejima, Sto bi rezultiralo zaustavljanjem programa u nekoj drugoj, a ne u Zeljenoj komori. Nije suviSno, kao i u slucaju pokretanja
programa, najpre zaustaviti automatsku promenu komora na displejima, pa tek onda zaustaviti i sam proces.

3.7.3. Promena vrednosti parametara i rukovanje automatom u toku izvrsenja programa

Postupak promene vrednosti programskih parametara opisan u poglavlju 4.4.2. vazi ravnopravno za neaktivne kao i za aktivne programe, bez
ogranicenja §to se ti¢e podeSavanja. Medutim, treba biti oprezan prilikom promene vrednosti parametara programa koji je trenutno aktivan u
nekoj od komora (ili ¢ak u vise njih), jer se promene prakti¢no trenutno odrazavaju na tok zapocetih procesa, te sluajne greske mogu izazvati
neZeljene ishode rada po programu u tim komorama.

Prilikom promene vrednosti parametara programa koji se trenutno izvrSavaju, uredaj automatski azurira podatke koji su u memoriji i odmah
prilagodava i trenutni tok zapocetih programa, tako da se odmah posle izvrSenih promena vrednosti parametara te promene mogu videti u
pregledu tekucih vrednosti parametara.

U toku rada po programu moguce je promeniti i program koji se izvrSava u datoj komori. Dok su na displejima prisutni podaci za odredenu

komoru u kojoj se izvr$ava neki program, dovoljno je uz pomoc tastera promeniti aktivni program u toj komori.
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3.7.4. PonaSanje automata u slucaju nestanka napajanja
U toku rada, u memoriju automata se upisuju svi potrebni podaci o trenutnim stanjima, racunajuci programe i segmente koji se trenutno
izvrSavaju, ali i preostala vremena do kraja nezavrSenih segmenata. U slucaju nestanka napajanja uredaja i po njegovom ponovnom
uspostavljanju, automat na osnovu tih podataka odlucuje o daljem nastavku izvrSenja programa.

Ukoliko je doslo do kratkotrajnog nestanka napajanja, te nije bilo vecih poremecaja u procesu regulacije, odnosno temperatura nije izasla iz
holdback opsega, automat jednostavno nastavlja izvrSenje programa od mesta gde je prekinut.

Ukoliko je medutim, temperatura usled gubitka napajanja izasla iz holdback opsega u prvoj fazi, automat vraca izvrSenje prekinutog programa
unazad, ponovo povecavajuci temperaturu od zateCene vrednosti brzinom koja je definisana za tu fazu. Ako je do prekida doslo u drugoj fazi
procesa, automat ce, posle ponovnog uspostavljanja napajanja, nastaviti proces od zateCenog stanja, trudeci se da $to pre vrati temperaturu u
dozvoljeni opseg odstupanja. Za slucaj prekida u poslednjoj fazi programa, automat samo nastavlja sa izvrSenjem programa od mesta prekida.

Situacije sa prekidima napajanja u toku izvrSavanja programa prikazane su na slici 4.6.
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Slika 4.6. Uticaj nestanka napajanja na izvrSenje programa u raznim fazama

3.8. Fabricki programi

Postoje 8 standardno definisanih programa za parenje koji se medusobno razlikuju po duZini vremena parenja (FCP).

Zajednicki parametri za sve programe:
- brzina porasta ( 5P): 7°C/h
- vreme hladenja (F 3P ): 2h
- stalna zadata temperatura (E 5P ): iskljuceno (UF F )

Vremena parenja (F E'P) po programima:
8h

12h

18h

24h

32h

38h

44h

50h

PHNAINAE LD
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