
PI_ExtruSys 1200

ExtruSysT-1200
Extrudersteuerung mit 8/16 Heizzonen

Produktinformation

Steuerung und Überwachung:

Extruder, Abzug und 8/16 Heizzonen

Betriebsführung:

Anfahren - Rampen - Produktion

Qualitätssicherung und Controlling:

QS, BDE, MES



Extrusionslinie:

Ansteuerung

Überwachung

Extruder-Schneckendrehzahl

Abzugsgeschwindigkeit

Schmelzedruck

Schmelzetemperatur

Antriebs-Drehmoment

Betriebart Antriebe: unabhängig / synchron

Temperaturregelung für 8/16 Zonen:

Betriebsart

Sensoren

Profile

Optional

Heizen bzw. Heizen/Kühlen

Typ J oder Typ K

Anheizen mit Weckfunktion,

Produktion, Absenken

Heizstromüberwachung, einzeln

/gesamt

Synchrone Arbeitspunktverstellung:

Betriebsart

Rampen

Überwachung

synchrone/ unabhängige Antriebe

Vorgabe der Rampensteigung

Anpassung auf die max. Rate

Unterbrechung des Rampen-

betriebs bei Druck-/Drehmoment-

Überlastung

Überwachung des Extruders:

Messgrößen

Konfiguration

Schmelzetemperatur

Schmelzedruck

Motor -Drehmoment/-Strom

Alarmgrenzen

Warnung (gelb)

Hupe (rot)

Drucksensor:

Typ

Konfiguration

Kalibrierung

0...10V  oder  DMS mit 2...4mV/V

Messbereich / Alarmschwellen

Bedienung über SPS

Verstärkung: über Shunt

Offset: Kalibrierung vor
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Trendanzeige:

Darstellung

Zeitbereich

Funktionen

Drehzahl, Geschwindigkeit, Druck,

8/16 Temperaturen

2min ... 2h

Historie max. 2h,

Cursor mit Zahlen-Darstellung

Kontrolle Abzugsgeschwindigkeit:

Voraussetzung

Verfahren

Anschluss eines Laufrades

Schlupf-Kompensation des Abzugs

Überwachung des Laufrades

Vernetzung / Leitsystem:

Netzwerk

Bedienung

Leitrechner

Fernwartung

Ethernet, ProfiNet

verteilte Bedienstationen möglich

Zugang per Web-Browser

Teleservice-Adapter mit

Modem, GSM oder Internet

Vorgabe der Produktionsdaten:

Sollwerte

Istwerte

Anzeige

Extruder-Schneckendrehzahl

Abzugsgeschwindigkeit

Länge / Zeit

Bargraph

Vorgabe Bedienstation

Leitrechner

110.0

23,65

12.600

2000

550:00

EIN

Produktion

Abzug_soll [m/min]

Drehz_soll [1/min]

Länge [km]

Stück

Dauer [ hh,mm]

Start
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vCtrlM

TS

soll  ist

Dosierung:

Verfahren Kontinuierliche Direktdosierung

freifließende Hauptkompente

1... 2 Nebenkomponenten

Einrichten Kalibrierroutine zur Bestimmung

aller Förderraten M

MM



BOLDER automation GmbH

In den Klostergärten 9

D- 65549 Limburg

tel  +49 (0)6431-9848-0

fax +49 (0)6431-984828

www.bolder.eu

info@bolder.eu

Systemtechnik

Appl.
SW

OEM-Lösung, optional: Applikations-Software

Lizenz

Lieferung

Applikation

Support

Einfache Runtime-Lizenz

per Micro-Memory-Card (MMC)

OEM, kundenspezifisch

per Fernwartung

Steuerungstechnik:

Steuerung

Bedienstation

Leitrechner

Simatic S7-300

Simatic S7-1500

Tastenbedienung

Touch Screen 7", 9",12", 15"

800x480 ... 1280x800

IPCs mit WinCC SCADA zur

Bedienung, Verwaltung,

Rezeptierung, Archivierung etc.

Anwendungen:

Komponenten

Anlagen

Gravimetrik

Dosierung

Messtechnik

Antriebstechnik

Einzelextruder

Co-Extruder

Sonderlösungen

Gesamt-Anlagen

Weiterführende  Systemlösungen:

Ausg.: 0...10V
Freig. DMS

Typ J
Typ K E/A

M
Extruder/ Abzug/ Dosierer

Druck

p Freigaben
Hupe
Signal

Temp.

Inkremental-
Zähler

Geschwindigkeit

Appl.
SW

Profibus DP

8/16 Kanal Temperaturregelung


