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AMMANN

Instrucciones de as1Push para PRIME

1 Introduccion

asl1lPush para PRIME v4.1.0

Con el programa de control de produccion as1Push de Ammann se pueden controlar las plantas
de asfalto de tipo PRIME de manera segura y completamente automatica. El sistema altamente
automatizado libera al personal y permite obtener una excelente calidad de la mezcla de manera

constante y reproducible.

/\ iIMPORTANTE!

Las instrucciones presentan una descripcién general del sistema as1Push de Ammanny de su
funcionamiento. Es posible que determinados elementos o funciones no estén contenidos en
algunos sistemas. Puede darse el caso particular de que el elemento especifico del sistema del
cliente se comporte de manera diferente de la que aqui se describe. Se recomienda consultar la
documentacién especifica o la ayuda en linea correspondiente al caso individual.

A, 2s1Push - Ammann PRIME 140| Brazil | AZ-00000 | V4.1 [ol@] =]
Area de trabajo Navegacion de proceso Datos del cliente Extras Vista Buscar 2

m sH D IpEEER AE R @@ Sda AMMANN

Gas cuda 115 | Presion negative BMCA| Inerte. 19 *C| Misturado 158 11:3751

2 400 = 5 sn| :n 2 son‘ =2 Nﬂ‘ o N

17122012

L1l ﬁ L1l Ll Tn\ L1l L ?n\ L1l
A Truck

i3 152°C
200% 0.00% 0.00% Il
10-20 Bide 02
asy % Wy i
Cumzan® @ ® QuEman®
Ovn[A | ouna||  ouna @ v =
‘ 0 t/h| w 0t/h| » 0t/h| » 0th @ 0.0 th| w
imj kg/m [20,7 kg/m ] I19,9 kg/m ovh Imﬂr
0.00 m/s 0.00 m/s 0.00 m/s \l
@ ] @ oth 0% 0
- 0%
19°C =
10 %
158 °C 0% E
%
00vh
-
= s
- A 0.00t .
0 o 14:04:49
Planta Produccion Pedidode . R04 Quemador Presién negativa Puerta del mezclador
,.)\’ ﬁ'\“’ RO4 ‘E‘ 140th 86% 0%
M 140 100— 98k
& | € & B :
Cantidad [t] Capacidad [t/h] _ |
I 2000 140 0% : 1=
000 O _|- J
[=)=&Jj[[=)=]| [=](n] 1 oM (3] )]

Pronto

pzehm EcoControl.wsp

NUM

(local), Sibaya_Ballito_2008

Ejemplo de visualizacién de una planta PRIME
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2 Normas de seguridad

2.1 Uso previsto del software

El software as1Push (en los sucesivo denominado «software», «control» o «sistema») sirve
solamente para controlar plantas de asfalto del tipo Prime de Ammann, salvo que se especifique
lo contrario.

Cualquier otro uso del software no se considera conforme a lo previsto.

El uso previsto también incluye que se respeten las instrucciones del manual y las disposiciones
generales y particulares del fabricante del software.

2.2 Uso inadecuado del software

En caso de que el software no se utilice de acuerdo con lo dispuesto en la seccion 2.1, o si se
conecta o se hace funcionar en instalaciones distintas de las previstas, se ponen en riesgo las
personas y la maquina. El software solo debe hacerse funcionar en la planta prevista, tal como
fue puesto en servicio por el proveedor original. El fabricante no se hara responsable por los
dafios y reclamaciones que se produzcan como consecuencia de un uso inadecuado.

2.3 Seguridad en relacion con la instalacién

El funcionamiento inadecuado del software puede tener consecuencias graves.

El uso correcto del software solo esta permitido al personal capacitado que se haya familiarizado
con las normas de seguridad de este manual. Cualquier irregularidad debe ser informada
inmediatamente al encargado.

2.4 Dispositivos de seguridad

Es imprescindible que las instalaciones que seran controladas con este software hayan sido
construidas con la mas reciente tecnologia que garantice un funcionamiento seguro. Se entiende,
por lo tanto, que cuentan con los dispositivos de seguridad necesarios y gue se han sometido a
las pruebas de aceptacion. La planta puede originar peligros si no se usa el software de forma
adecuada o si el personal que lo opera no tiene la capacitacion necesaria. En caso de errores de
manejo o0 uso indebido existe riesgo de lesiones o incluso de muerte para los operarios o el
personal de mantenimiento, posibles dafios a la maquinaria u otros dafios materiales y se
compromete el funcionamiento eficiente de la planta. Siempre se deben respetar las
instrucciones de funcionamiento —en particular las normas de seguridad— de la instalacion, al
ponerla en marcha.

2.5 Personas autorizadas

Solo el personal cualificado debidamente formado esté autorizado a operar el sistema. jNo es
suficiente haber leido esta documentacion! El operador debe estar familiarizado con los
procedimientos y las particularidades de la instalacion antes de comenzar a manejarla.

El explotador de la instalacion debe restringir el acceso a la instalacion e instruir a los operarios.

2.6 Requisitos paralos operadores
Los requisitos para los operadores son:

- Conocimientos de manejo de sistemas de PC.

- Los conocimientos del sistema operativo Windows 7 representan una ventaja, pero no son
imprescindibles.

- Los operadores deben conocer el proceso de fabricacion de la planta.
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3 Produccion

La produccidn se realiza de forma completamente automéatica basada en una receta. Se pueden
preparar hasta 2 producciones y realizarlas una a continuacion de la otra.

3.1 Inicio de una produccién

Inicie el grupo de la planta. Seleccione la receta en el pedido de dosificacion, indique la cantidad
y la capacidad de produccion y seleccione el silo de carga (si esta disponible y ya se conoce).
Ajuste el combustible seleccionado en el quemador poli combustible.

Pedidode . R04 |

140th
RO4 v | 140 =]

Cantidad [t] Capacidad [t/h]

20.00 140 0%
0.00 0
=] 1
A continuacién, presione el botén de arranque en el pedido de dosificaciéon. Se inicia
automaticamente el grupo de produccion con secado, filtro y quemador. Arranca la produccion.
La cantidad de produccion se puede ajustar en cualquier momento segun sea necesario. Para
ello, se debe hacer clic en el campo de entrada, introducir el nuevo valor nominal y confirmar con

la tecla Intro. EI mismo procedimiento es valido para la capacidad, aunque en este caso se
dispone ademéas de un regulador deslizante.

3.1.1 Manejo del separador de partidas
La planta produce en forma continua. El material del mezclador llega al separador de partidas a
través de la cinta transportadora inclinada. Si estd en modo automatico, se vacia
automaticamente sobre la base de la capacidad de produccion y los valores de los parametros
configurados.
Durante el cambio de camion se puede interrumpir brevemente el vaciado. Durante la
interrupcion, asegurarse de que no se llene demasiado el separador de partidas, ya que el
material puede desbordarse y caer al suelo, lo cual representa un peligro.

0.00t G.UC‘t _m1ﬁ- 0.00t
1001508 W 7o 10:15:08
Separador de partidas cerrado/manual Separador de partidas activo/automatico

Si esté presionado el botén superior se mantiene abierta la puerta de vaciado.
Atencion: De este modo puede vaciarse material cuando no haya ningun vehiculo debajo.

3.2 Fin de una produccién

La produccién se puede terminar en cualquier momento, antes de haber alcanzado la cantidad
nominal, volviendo a presionar el botdén de arranque en el pedido de dosificacion. De esta forma
se puede salir de la produccion actual y finalizarla.

3.3 Pausar/reiniciar la produccion

Cuando por algin motivo sea necesario pausar (interrumpir) la produccién sin finalizarla, se
puede utilizar el botén de pausa del pedido de dosificacion. Asi se detienen todos los
accionamientos y el quemador (excepcion: cinta de descarga en el tambor y accionamientos tras

ASW /15.01.13 © 2012 Ammann Documentacion para el cliente L10 Pagina 5
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el mezclador). Obsérvese que en este caso queda material en la planta y que por este motivo se
dificulta la puesta en marcha. La puerta del mezclador se cierra y el material permanece en el
mezclador activo.

En el caso de falta de material en un alimentador el sistema se comporta igual que en la pausa.

3.4 Produccién consecutiva

Durante una produccion en curso se puede preparar la produccion consecutiva. Para ello, haga
clic en la segunda pestafia del pedido de dosificacion. Alli podra seleccionar una nueva receta,
introducir la cantidad y la capacidad y también el silo de carga, e incluso ya iniciar (activar) el
pedido. Arrancara inmediatamente después de completar el pedido en curso. Cambie de pestafa
para modificar la produccion correspondiente. Los controladores del pedido de dosificacion
muestran los respectivos estados.

Bl
BHHE

Pedidode[. RO1 | RO4 |

140th
R04, PRIME 140 Standard recipe 04 ~ 140 =

Cantidad [t] Capacidad [t/h]

20.00 140 100%
_=Jln] 000
20.00 1

Se marcan los alimentadores que intervendran en la produccion consecutiva.

th|al [ 00vh|a| [531uh|al [401uh][a) [ 11.1uh]a)
th|y| | 00vh|¥| | 00th|y | 00vh|¥| | 00th|y

afm ’ 80.9 ka/m
0.00 més

36.3 kafm | 36.3 kalm | 79.9 kalm
000més | [0.00mis 0.00 mfs

v (]
J—

El pedido consecutivo se representa con otro color de material.

h[¥] | 328th[¥] | 167 th|¥] 113 i P
i 1 136.3 kaim ‘?Q.qufm A 0
s 0.25 mis 0.06 mis m———— e

e 132ms ] £
L] !)

f E
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3.5 Protocolo de produccién
Los protocolos de produccion se generan inmediatamente después de la produccién como

archivos PDF. Se pueden ver en el havegador web.

Docking Window 5

Navegador de internet
@ =2 @ @ 4| http:/flocalhost/DocArchiveViewer/default & & @

-, Ammann asi
3

= £ setembro
& 05 - quarta-feira
=) 07 - sexta-feira
= ) Statistiken

Dokumentenarchiv
Archiv Typ Produktionszeitpunkt Kunde Baustelle LS-Nummer Version Anlage  Betreibe
2 = Dokumente T PP 05/09/2012 07:16:28 90000, Megamak DivBs, Various Constr.Sites 1000116 1 Asphalt 1 Megama
== 2009 5 - -
== 2012
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4 Funciones varias

A continuacioén se describen algunas funciones especiales.

4.1 Comprobar la tapa del mezclador

Esta funcion sirve para verificar el correcto funcionamiento de la puerta del mezclador. Para ello
se cierray luego se abre completamente la puerta.

Esta verificacion se realiza generalmente antes de la primera produccion.

Para ello debe estar encendido el grupo de la planta y el grupo de produccion debe estar
encendido y en funcionamiento manual. La puerta del mezclador debe colocarse en
funcionamiento manual.

Planta Produccién Pedidode .. RO1 | RO4 | Quemador Presién negativa Puerta del mezclador
140th — 20% 96%
oI G NGl = :
o o d

Cantidad [t] Capacidad [t/h]

@ @ 20.00 140 100% E]
DY =5 [ woy M [=]

Luego se selecciona «Comprobar la tapa del mezclador» en el menu contextual. Después de la
verificacion se deben conectar nuevamente todos los elementos en funcionamiento automatico.

ggtﬂ%
ﬂ
:

Secuencia 4
Parametros...

Configuracién de Tooltip...

Restablecer Tooltip

Restablecer el error
10...
Contador de eventos..

Informe de utilidades... Ctrl+B
I Comprobar la tapa del mezclador I
— 20% t FUTD U7y )

4.2 Separador de partidas

El separador de partidas reparte el flujo continuo de material en partidas individuales. Estas, a su
vez, se entregan a la tolva de descarga o al camion. El separador de partidas se vacia al
alcanzar el limite superior hasta alcanzar el limite inferior. Los limites se establecen en el campo
Parametros, como valores limite.

En las plantas con un silo de carga 6ptimo rige:

Al terminar una produccion queda material remanente en el separador de partidas, porque no se
alcanzé el limite superior. Este material se puede vaciar manualmente a la tolva o
automaticamente junto con la siguiente produccién. Es posible detectar los diferentes productos y
el usuario puede determinar en un cuadro de dialogo si el material se debe vaciar
inmediatamente en el silo actual o entregar junto con la nueva produccion en el silo nuevo. Si el
usuario no responde al cuadro de didlogo, al alcanzar el limite superior, dependiendo del nivel
original del material, se procede automéaticamente de la siguiente manera. Si el nivel estaba por
debajo del 50 % al ingresar el nuevo material, se lleva todo el material al nuevo punto de
descarga (silo), dado que prevalece el material nuevo. Si el nivel anterior era superior al 50 %, se
entrega el material en el silo precedente.

Para evitar la mezcla de materiales distintos, se recomienda el vaciado manual.

ASW /15.01.13 © 2012 Ammann Documentacion para el cliente L10 Péagina 8
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5 Funcionamiento manual con modo TP

as1Push puede controlarse por completo en modo manual. En este modo, el usuario asume la
responsabilidad completa y total del control de la planta. No se realiza la supervision de cierre ni
la regulacion. Por este motivo, solo debe utilizarse esta forma de funcionamiento en situaciones
excepcionales.

La conmutacién al funcionamiento manual se realiza por medio del modo especial TP (teclas
programables). Este modo de funcionamiento solo se puede activar cuando el grupo de planta
estd apagado. Las TP aparecen tras encender el boton manual. Ahora se puede manejar cada
accionamiento por medio de nuevos botones. Los valores nominales para los alimentadores y la
bomba de betin se editan por medio de las entradas normales.

No se debe ni se puede seleccionar ninguna receta.

Durante el funcionamiento con TP no se generan protocolos ni se graban datos.

A, 251Push - Ammann PRIME 140] Brazil | AZ-00000 | V4.1 (o= =]

Area de trabajo Navegacion de proceso Datos del cliente Extras Vista Buscar ?
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Vista del modo TP.
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6 Funcionamiento

En la técnica de mezcla continua se alimenta el mezclador continuamente con las materias
primas. La mezcla se entrega luego, por medio de un proceso regulable, en el separador de
partidas, que separa el flujo de material en partidas individuales. A continuacién se muestra un
diagrama de flujo de una planta continua.

fain
O/
- _AEIS_ xﬁ_!ﬂ_ﬂl
'Dil 11!_3:00?,‘ -+
A A A 3.3:9_35;
01 qroed B3.008

) -‘ .‘ ]
W o PooFoals 0

10D g, /WDy & (W &, i,

0 o
@0 I/:| Fuel
T D i I T 17
-G
]

6.1 Béascula de cintay humedad del material

Un elemento importante de una planta continua es la bascula de cinta antes del tambor o los
alimentadores pesados individualmente. Basandose en este elemento se dosifica la adicion de
filler adquirido, granulado fibroso y otros. El betln se regula a partir del mineral, el reciclaje y el
filler (filler recuperado opcional). La bascula de cinta registra el peso total del mineral que incluye,
naturalmente, el porcentaje de agua que contiene. Por eso es de gran importancia la
determinacion de su valor. Para la determinacion del contenido de agua se utilizan sondas fijas
para medir la humedad o bien se determina la humedad del material con los medidores
adecuados y se introduce en el sistema de control en el alimentador correspondiente.

Para ilustrar la importancia tomemos el siguiente ejemplo de calculo con una humedad total del
2,5 % y un porcentaje de betin del 6 % segun la receta.

Mineral (seco) 90 % + betun (6 %) + filler (4 %) = t/h nominal + humetdat——— 104 i/h

o N » 103 t/h
100 % t/h real (mojado) 30341259t |
Para 100 t/h, la bascula de cinta mojada debe Desviacion nominwm |
mostrar valores nominales de 92,25 t/h, porque Cantidad calculad ﬁ)
90 t/h + 2,5 % humedad = 92,25 t/h. ; -

Si la desviacion es muy grande se debe a que no
coincide la humedad del material, la calibracién del alimentador no es correcta o la bascula de
cinta tiene un error.

La humedad del material puede variar mucho en poco tiempo segun las condiciones atmosféricas
y de almacenamiento del material, por eso se debe registrar la humedad por medio de sondas o
introducirla manualmente. Esto se debe verificar regularmente.

El valor real menos la humedad total calculada se utiliza para los siguientes grupos de adicion.

ASW /15.01.13 © 2012 Ammann Documentacion para el cliente L10 Péagina 10
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7 Calibracion

asl1lPush para PRIME v4.1.0

En una planta continua se regulan todas las unidades de adicién. La calibracion de estas
unidades antes de la puesta en marcha constituye la base para un funcionamiento preciso. En las
secciones siguientes se describe cada paso en detalle.

7.1 Alimentador por volumen

En las plantas continuas se pueden utilizar tanto alimentadores por volumen como por peso
(gravimétricos). La forma de funcionamiento del alimentador (por volumen o por peso) se

determina por medio de un pardmetro. La calibracion de cada una de las formas de
funcionamiento se describe en detalle en las secciones correspondientes.
En el caso de los alimentadores volumétricos es importante la densidad aparente, por eso debe

realizarse la calibracién individual de cada componente (material) que se dosifique desde el

alimentador. Cuando se incorpora un nuevo componente al alimentador se activa

automaticamente la calibracion correspondiente. Si no existe una calibracién propia para el

componente, se utiliza la calibracion estandar.

7.1.1 Calibracion del alimentador por volumen

Para que un alimentador funcione por volumen y, por lo tanto, se pueda calibrar por volumen, se
debe colocar el parametro de operaciones «Encendido/apagado por peso» en «Falso».

Parametro de control

[PRJ.ME_140

IH Guardar | %8 = | 13 @ @& & Elemento

MNombre
o= Alimentador 1

Valor Unidad

LE Peso en seco

e

I E— - )
T EBF = Pest quE pEsa 13 CINtS

0 kg/m

A continuacion se abre el cuadro de didlogo de calibracién desde el menu contextual del

alimentador.

6 Calibracion: Alimentador 1
OE R

Calibracién para (Calibracién estandar)

Version [En un futuro (aiin desactivada) |

*Seflal | *Capacidad Tratado Tratad | Manuel f
13 113 5.6 07.06.2011 10: PZEEK
3000 140 07.06.2011 10: PZEEK

[it]

2000

Sefial

0

~ Comentario

para la activacién se requieren dos puntos de calibracidn
distintos.

[=]

- O
i

o
- 199 kg
0.00 m/

«

T T T
0 50 100 150

Secuencia
Parametros.

Configuracién de Tooltip.
Restablecer Tooltip

Restablecer el eror

0.

Contador de eventos.
Informe de utilidades..
Encender

Apagar

Participacion

Capacidad de dosificacion
Cantidad

Revoluciones

Informacién sobre la capacidad de calibracion.
Capacidad de calibracion.

Informacién sobre la capacidad de calibracién (correccion),

Capacidad de calibracién (carreccian)..
Tara

Visualizar regulacion..

Ctrl+B

- Capacidad [ih]
HdRetiar | [finsertar | [ Asistente de calibracié] = Capacidad minima 560 th
= Capacidad méxima 14000  th n

BT

El alimentador cuenta con un deslizador mecénico que determina la capacidad maxima. En las
entregas nuevas ya existen 2 puntos de calibracion (valores predefinidos compuestos de un valor
de sefial y una capacidad correspondiente). El valor de sefial cubre el rango de regulacion que
equivale a 113 Bit hasta 3000 Bit (para los convertidores de frecuencia de Danfoss, puede variar

en el caso de otros fabricantes).
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A continuacién se describe el procedimiento para determinar la capacidad maxima efectiva.

Para ello se deben seguir estos pasos:

- La humedad al tacto debe ser del 0 %. Si el
sistema cuenta con sondas para medir la
humedad, se deben desactivar (colocarlas en
funcionamiento manual en el menu

2.00% 0.00%

2
§
g8
g
4z

gt
3

II H
EE]
Alds
Dg

N

@

il

o=
ax

contextual). b
- Hacer clic en el boton «Editar»
- Marcar la linea de la capacidad maxima (3000

Automatico (valor registrado)
v Manual (valor fijo de la memoria)

0.002

Bit).
- Verificar si la capacidad predefinida también

Secuencia
Parametros...

Configuracion de Tooltip...
Restablecer Tooltip
Restablecer el error

10...

Contador de eventos...

Informe de utilidades...

Valor de humedad

Cambiar la humedad fija.
Configuracion de calibracion
Registrar punto de calibracion...

Ctrl+B F

»

se encuentra en el campo «Capacidad maxima». Si no fuese el caso, se debe introducir en

forma manual (en este ejemplo 75,30 t/h).
- Abrir el asistente de calibracién.

- Seleccionar la mayor cantidad objetivo posible (no mas de lo que cabe en el alimentador ni de

la capacidad del camién o cargador con ruedas).
- Seleccionar la casilla de verificacién «Sefial constante».

- Arrancar el procedimiento de dosificacion por medio de «lInicio» (las cintas correspondientes se
ponen en funcionamiento automaticamente). Los grupos planta y produccion tienen que estar

encendidos.
&Asistente de calibracién |2

1. paso - predeterminado

Los siguientes datos definen los pardmetros para la deteccidn automatica de un punto de calibracién. El
elemento "Alimentador 1" funciona con la calibracidn activada conforme a estos pardmetros.

Capacidad nominal 75.3 t/h| Punto de descarga | Camidn -
() Plazo 239 s
(@) Cantidad objetiva 5 t

2. paso - ejecucidn

Realizar la calibracidn con los pardmetros fijados.

b Inicio

No comenzado

3. paso - calcular punto de calibracién

El factor de desviacién se determina en virtud de la cantidad medida.

Abziglich Tara 0 t [ ") Capacidad constante ]

Brutto Menge t

Contenido de humedad 0 % (@) Sefial constante

Aceptar

Cancelar

El alimentador se detiene automaticamente al alcanzar la cantidad establecida. Espere hasta que
se vacie completamente la Gltima cinta. Determine el peso en la bascula puente e introduzca el
valor en el campo «Cantidad medida». Se debe ingresar también la humedad medida del material

en el campo «Contenido de humedad».
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&Asistente de calibracion 3|
1. paso - predeterminado
Los siguientes datos definen los pardmetros para la deteccidn automdtica de un punto de calibracidn. El
elemento "Alimentador 1" funciona con la calibracién activada conforme a estos parametros.
Capacidad nominal 75.3 t/h  Punto de descarga | Camidn -
() Plazo 239 s
(@) Cantidad objetivo 5 t

2. paso - ejecucidn

Realizar la calibracién con los parametros fijados.

b Inicio

239s (5.001 )

3. paso - calcular punto de calibracidn

El factor de desviacidn se determina en virtud de la cantidad medida.

Contenido de humedad 2.5 % Factor de desviacidn: -0.0%

Brutto Menge 3125t Abziiglich Tara 0 t (") capacidad constante
(@) Sefial constante

l Aceptar ] l Cancelar ]

Después de presionar «Aceptar» se registra la sefial transmitida/capacidad en la tabla. Este valor
de capacidad equivale a la capacidad maxima efectiva y se introduce manualmente en el campo
«Capacidad maxima.

Repita el procedimiento anterior para la capacidad minima efectiva (esto es opcional, no
imprescindible).

La activacién de los puntos de calibracién no es necesaria hasta que se hayan realizado todas
las calibraciones deseadas.

Ahora puede realizar otras calibraciones opcionales dentro del rango de regulacion. Para calibrar
en funcién de una capacidad frecuentemente utilizada, se puede seleccionar la opcion
«Capacidad constante» en lugar de «Sefal constante». De esta forma se corrige el valor de Bit
para una capacidad fija.

Los puntos de calibracion se pueden introducir también de forma manual, sin el asistente de
calibracion. Para ello es necesaria la ventana con las sefiales de entrada/salida para poder leer
los valores de las sefales.

Se pueden afiadir comentarios para cada calibracion, por ejemplo, el nombre del operador o el
origen de los materiales empleados en la calibracion.

Cuando se hayan registrado todos los puntos de calibracion, estaré calibrado el alimentador por
volumen y se puede activar la calibracion.
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7.2 Alimentador por peso

En una planta continua se utilizan tanto alimentadores por volumen como por peso
(gravimétricos). La calibracién de cada una de las formas de funcionamiento se describe en
detalle en las secciones correspondientes.

Los alimentadores por peso se deben calibrar primero por volumen (ver seccién «Calibracién del
alimentador por volumens). A continuacion se realiza la compensacion de la velocidad y la
calibracion estética del peso. En el segundo paso se realiza la calibracion dinamica. Por lo tanto,
el alimentador por peso se calibra con los siguientes pasos:

- Calibracién por volumen (ver seccion «Alimentador por volumen»)

- Calibracion estatica (compensacion de la velocidad, calibracion del peso con peso patrén)

- Calibracion dinamica (accién de regulacion y calibracion final con material)

7.2.1 Calibracion estatica

Un alimentador por peso (gravimétrico) se calibra primero de forma estatica y luego dindmica.
Para la calibracién estéatica del alimentador por peso se debe ajustar el parametro «Por peso ->
Encendido/apagado» en «False».

Parametro de control [PRlME_14D
W Guardar |3} % | @ 2 @ & Elemento
Nombre Valor Unidad

o= Alimentador 1

LE Peso en seco 0 kg/m

Un alimentador por peso cuenta con una cinta de pesaje. El correcto montaje mecanico de la
cinta de pesaje es importante (compare para ello las instrucciones mecanicas de
funcionamiento).

Para la calibracion del alimentador por peso se necesitan los siguientes recursos:
- Indicador de velocidad m/s
- Instrumentos de calibracion (varillaje)
- 3 pesos patron de 20 kg
- Camion o cargador con ruedas para el pesaje del material
- Bascula de puente adecuada

Ahora se compensa la velocidad de la cinta. Para ello siga los pasos indicados en la pestafia
«Calibracion de la velocidad». Para medir la velocidad de la cinta se necesita un instrumento de
medicién adecuado. La medicién se debe realizar directamente en la cinta y no en el radio junto a
los ejes. Un valor normal de velocidad de la cinta seria 0,4 m/s.
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Calibracién del peso | Calibracién de la velocidad

3{@ Parametro: Alimentador 1 ‘ &3

Valores de calibracion

Medicién del principio 0 Bit Medicidn del final 3000 Bit
Principio de escala,

Principio de bascula mfs Final de bascula 04 m/fs
Divisidn escala 00 mfs Amortiguacidn o

Proceso de calibracién
Valor registrado actual 0 Bit 0 mfs

1.paso  Para determinar el inicio del valor de medicidn deberd apagarse el motor. A continuacidn, transfiera el inicio del valor de
medicidn con |a siguiente tecla.

Aceptar la medicidn del principio

2.paso:  Para determinar el final del valor de medicidn debe encender el motor a la maxima potencia. Finalmente, deberd introducir
la velocidad medida y aceptar el final del valor de medicién con la siguiente tecla,

[ Velocidad 04 mfs Aceptar la medicién del final

[ 0K I [ Cancel I [ Apply

Cuadro de dialogo de calibracién de la velocidad

Ahora se debe calibrar el peso. Esto se realiza en los parametros del alimentador en la
«Calibracion del peso». Siga los pasos indicados en el cuadro de dialogo.

Calibracién del peso | Calibracién de la velocidad

%8 Parametro: Alimentador 1 ‘ &3

Valares de calibracion

Medicién del principio 0 Bit Medicién del final 1} Bit

Principio de escala,

Principio de bascula kg Final de bascula 0 kg
Divisidn escala 0 kg Amortiguacion 0

Proceso de calibracion
Valorregistrado actusl 6056 Bit 10 kg

1.paso  Um den Messweranfang zu bestimmen muss die Waage entlastet (Nulllage) und der Antrieb eingeschaltatwerden.
Eventuell vorhandene Kalibrierungshilfen sind worgangig zu montieren. Anschliessend mit der folgenden Taste den
Messwertanfang Gbernehmen.

Aceptar la medicién del principio

Para determinar el final del valor de medicion debe cargarse la bascula con el peso de calibracion y encender el motor!

2 paso ; . . - o -y
P Finalmente, deberd introducir el peso de calibracidn colocado y aceptar el final del valor de medicién con la siguients
tecla
Peso patrén 31 kg Aceptar la medicidn del final
Inclinacién 0 Grad

3. paso Para determinar la tara de las posibles ayudas disponibles para la calibracién, debera eliminarlas y encender el motor.
Finalmente, transfiera |a diferencia del valor de medicion con la siguiente tecla

Diferencia  -6056 Bit Aceptar |a diferencia de valor de medicion ]

0K ] l Cancel I [ Apply

Cuadro de didlogo de calibracion del peso
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7.2.2 Calibracion dinamica y configuracion de los parametros de regulacion.
Después de la calibracion estética del alimentador, se realiza la calibracion dinamica. Para la
calibracién dinamica del alimentador por peso se debe ajustar el parametro «Por peso -
>Encendido/apagado» en «True».

Parametro de control [PRJME_HD
IH Guardar | %1 %t | 3 B @ & Elemento Pardm
Nombre Valor Unidad

= Alimentador 1

'or peso
|~E] Encendido/apagado True ]

LE Peso en seco ] kg/m

Cuando los parametros de regulaciéon estan ajustados, se realiza la calibracion dinamica del
alimentador. En general basta con calibrar 1 0 2 puntos que delimiten el &rea de trabajo del
alimentador. Los puntos individuales para las diferentes capacidades deberian estar, en lo
posible, sobre una linea horizontal.

6 Calibracion: Alimentador 1 |E\
aLlIE Dado que el célculo entre dos puntos
cobbrainpme[[CacEn o) = P . serealiza en forma lineal, se deberian
vere e — _ | limitar las desviaciones mayores de los

ersion ivo (02.05.2012 17:41:09) hd e . . -
punt9§ de inicio y fin. Son |mpo.rtantes
también los puntos de referencia
1 minimo y maximo.

*Sefial | *Capacidad Tratado Tratad | Manuel f
3 100 0 02.05.2012 17: pzelue =
100 140/02.05.2012 17: pzelue ]

.
90.0- T T T
0 50 100 150
- Capacidad [t/h]
= Capacidad minima 0.00 t'h
= Capacidad méxima 14000 t/h
Parametro de control [PRIME 140 El parametro «Peso en seco»
o debe ser 0. Se puede utilizar
bl Guardar | 3} |13 @ A & Elemento Parél yn valor diferente de 0, por
Nombre Valor Unidad ejemplo, si se quiere similar un
i peso a pesar de que la bascula
= ‘3 Alimentador 1 £
N esté defectuosa.
'or peso
|—[§] Encendido/apagado True
'~ peso que pesa la cinta
LE Peso en seco 0 kg/m
A

ASW /15.01.13 © 2012 Ammann Documentacion para el cliente L10 Péagina 16



AMMANN as1Push para PRIME v4.1.0

7.2.3 Verificacion de la calibracion

Asegurese de que la humedad se haya ajustado a O en el alimentador. Abra el asistente de
calibracién e inicie la calibracidn, por ejemplo 100 t/h para 180 s, que debe dar una cantidad de 5.

Pese el material dosificado e introduzca la cantidad pesada en el campo correspondiente del

asistente de calibracion (el campo de entrada de la humedad permanece vacio). Si el factor de
desviacion es +/- 1 %, la calibracion es correcta. Puede salir del cuadro de diadlogo con el boton
«Cancelar». De lo contrario, proceda segun las instrucciones de calibracion.

7.2.4 Cintas de pesaje con inclinacion (alimentador 1/alimentador RA)

Los alimentadores RA suelen tener
cintas de alimentacion inclinadas. Si
la bascula estda montada en el area
inclinada, se debe introducir también
la inclinacion en la calibracion del
peso. La inclinacion se indica en °
(grados).

al\

a

b
a1=tar{1( )
a

7.2.5 Funcion de tara

La bascula de cinta también se puede tarar por medio del menu contextual del
alimentador. Antes se debe haber encendido la cinta correspondiente de forma

%:@ Parametro: Alimentador 1

Calibracién del peso | Calibracién de la velocidad

Valores de calibracién

Medicién del principio 0 Bit
Principio de escala,

Principio de bascula kg

Divisién escala 1 kg
Proceso de calibracién

Valor registrado actual 6056 Bit

Medicién del final
Final de bascula

Amortiguacién

778966

68
10

10

1.paso  Um den Messwertanfang zu bestimmen muss die Waage entlastet (Nulllage) und der Antrieb eingeschatiet werden

Messwertanfana ibernehmen

2 paso

Eventuell sind

rgangig zu montieren

d mit der

Taste den

Aceptar la medicidn del principio

Para determinar el final del valor de medicién debe cargarse Ia bascula con el peso de calibracién y encender el motor.
Finalmente, deberd infroducir el peso de calibracién colocade y aceptar el final del valor de medicién con la siguiente

Peso patrén 71 kg
Inclinacién 18 Gra

Diferencia ~ -6056 Bit

[ Aceptarla medicin del final
d

3.paso Paradeterminarla tara de las posibles ayudas disp parala

Finalmente, fransfiera la diferencia del valor de medicién con |a siguiente tecla.

6n, debera

v encender el motor.

| Aceptar a diferencia de valor de medicién |

Bit

kg

kg

0K

I

Cancel ] l Apply

manual. La visualizacion es de color azul mientras dura la tara.

18 tfh| &
18 tfh| w

76.2 kg/m ‘

0.07 mfs
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7.3 Bomba

La bomba se controla a través de un inversor de frecuencia. Este también se debe calibrar. Para
eso sirven los puntos de calibracion, que se pueden invocar a través del menua contextual de la
bomba en la calibracion de capacidad.

Para las capacidades individuales se pueden crear puntos de calibraciéon. Aqui también se puede

utilizar el asistente de calibracion. Para ello hay que asegurarse de que la linea de betin

conduzca a un recipiente cuente con la capacidad necesaria.

M Para la activacidn se requieren dos puntos de calibracion
distintos.

P

& Calibracion: Dosificacion de bomba de betin 1
ORB
Calibracidn para (Calibracion estandar) ~ Comentario
Versién [En un futuro (aiin desactivado) -
5 =}
*Sefial | *Capacidad Tratado | Tratad | Manuel | =
3 1} 007.06.2011 16: PZEEK 5
1400 20/07.06.2011 163 PZEEK . 1000
E
=
5
I}
0¥
T
00
(dRetiar | [fAinsertar | [# Asistente de ealibracién = capacidad minima
* Capacidad méxima
da

100 200
Capacidad [tfh]
100 th

2000 th

Cerrar
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7.4 Basculas

Para equilibrar las basculas, abra el menu contextual de la
bascula y seleccione «Configurar la bascula...»

Aparece un cuadro de didlogo con las configuraciones

Secuencia

—ks =L Parametros...

Configuracion de Tooltip..

0.00% Restablecer Tooltip
0.00%

Restablecer el error
I0..

Contador de eventos...

Informe de utilidades...

il

|
2
"

Configurar la bascula...

Ctrl+B

actuales y una advertencia acerca de lo que implica ajustar estos valores.

é Calibrar bascula "Bascula de fibras 1"

Visualizacion de bascula  [=-<@ 0 kg
Calilration

Tipo

Ingeniero de calibracian

N.¢ serie Permisos

D
Calibrar.

N Yident. 0
Fecha

Ajustes

N2 serie M. ident 0

Medician del principio 0 Bit

Frincipio de escala, Principio de 0
béscula

Division escala 0 kg Amortiguacion 1]

Ulltirno cambic

Cambiar.

Cerrar ‘

‘ Protocalo de calibracidn.. | |

Medician del final 0 Bit

kg Finalde bascula [ kg

£3

Seleccione «Cambiar» para ajustar los valores o «Protocolo de calibracion...

con los valores actuales.

En el siguiente cuadro de dialogo se encuentra el procedimiento para equilibrar la bascula.

Calibracion de bascula

“alores de calibracidn

hedicion del principio 354000 Bit Medician del final 756220 Bit
Principio de escala. g K Biel oo e 300 K
Principio de bascula ® el e hestuie ®
Divigion escala 1 kg Amortiguacion o

Proceso de calibracian
Valor registrado actual 0 EBit

1.paso  Para determinar lamedician del principio, la bascula debe estar descargada (puesta a cera). Las ayudas de calibracion
deben montarse previamente. Después. acepte la medicion del principio con la siguiente tecla.

Aceptar la medicion del principio

2.paso:  Paradeterminar lamedician del final debe cargarse la bascula con el peso de calibracion. Después, debe introducirse el
peso de calibracian afiadido y aceptar la medician del final con la siguiente tecla,

Fesopatran 0 kg Aceptar lamedicion delfinal

3.paso  Para determinar latara de las posibles ayudas de calibracion, es necesario retirarlas. Despues, acepie la diferencia de
los valores de medician con la siguiente tecla

Diferencia 354000 Bit

| 0K ‘ ‘ Cancelar

| (mantener presionado al menos 3 s)

(mantener presionado al menos 3 5)

Aceptar |a diferencia de valor de medician | (mantener presionada al menos 3 5

2

» para ver un informe
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8 Receta

En esta seccion se explican algunos puntos esenciales de la elaboracion de recetas para plantas
de mezcla continua.

as1Push tiene una cantidad fija de recetas que se deben ajustar individualmente.

Para ver o modificar las recetas, seleccione una receta de la lista y luego presione el botén que
se encuentra al lado.

-- No seleccion -- -- No seleccion --

PRIME 140 Standard recipe 01 RO1

PRIME 140 Standard recipe 02 R02
PRIME 140 Standard recipe 03 R03
PRIME 140 Standard recipe 04 R04

[ PRIME 140 Standard recipe 05 R05
PRIME 140 Standard recipe 06 R06
PRIME 140 Standard recipe 07 R07
PRIME 140 Standard recipe 08 R08
= PRIME 140 Standard recipe 09 R09
FPRIME 140 Standard recipe 10R10

R4, PRIME 140 Standard recipe 04/f 1Ej} B¥&f
Cantidad [f] Capacidad [t/h]

20.00 140 100%
(=])(u] 000
20.00 1

fami|

De ese modo se abre el siguiente cuadro de dialogo.

A Receta de asfalto |E\
B Guardarysalir H & | 2. @ %
D Nombre Categoria Punto de descarga
RO4 «  PRIME 140 Standard recipe 04 - No seleccién - - Batcher -
Relleno de altura Informacién de proceso
0 %
Componentes
Tipo de componente Componente Cantidad Unidad =
» |—|Inerte (Asfalto) 95
e AMO1 (-Dos 1) 34.2%
e AMO2 (-Dos 2) 41.6%
e AMO3 (-Dos 3) 19.2%
|—|Betume (RUK = 0.0 °C) 5
e ABO1 (-Bit 1) 5%
*] Inserar l [’D Retirar
Contribucidn total
10000 %
Ultimo cambio 19.10.2012 13:53 / Comasystem

Se pueden ingresar el nombre, la categoria y un texto libre. El texto libre aparece cuando el
supervisor de la mezcla selecciona la receta correspondiente y puede contener informacién para
la produccion.

Mediante la opcidn Relleno de altura en % se indica indirectamente el tiempo de mezcla en el
mezclador. La altura de llenado se mantiene constante por medio de la regulacion del grado de
apertura de la puerta del mezclador.

Se puede registrar un nuevo componente con el botén «Insertar». En el siguiente cuadro de
dialogo se introducen los tipos de componentes, los componentes y las cantidades
(participacion).
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&Aﬁadir componentes

* Tipo de componente
* Componente

*Cantidad

Mineral (asfalto) -

AMOD1 (-Dos 1) -

0 -

0K J \ Cancelar

En la ejecucion estandar de PRIME 140, el filler se indica como 100 %, por eso no se detalla en

la receta.

8.1 Componentes

Las recetas estan integradas por componentes. Solo se pueden producir las recetas cuando los
componentes correspondientes se encuentran en el almacenaje. A cada elemento de adiciéon se

le asigha exactamente 1 componente. No se prevé el uso de otros componentes.
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9 Mantenimiento del sistema

A Las siguientes tareas se deben llevar a cabo con regularidad y exactitud para garantizar
un funcionamiento libre de fallos.

= El sistema debe reiniciarse (reboot) al menos 1 vez por semana.

= Los filtros de aire del sistema se deben limpiar con regularidad (al menos una vez por
semana o con mayor frecuencia si hay mucho polvo en el ambiente) y se deben sustituir
cuando sea necesario.

= El sistema debe funcionar en un ambiente climatizado. La temperatura ambiente no debe
superar los 35 °C.

9.1 Copiade seguridad
c El sistema realiza copias de seguridad automéaticas. Los datos se almacenan en forma

local en el disco duro y ademas en un medio externo para copias de seguridad (tarjeta
CF). Esta copia de seguridad se realiza siempre de noche, entre las 20:00 y 01:30 horas.

Por eso es necesario que esté encendido el ordenador.

Si esto no fuese posible por algin motivo, pdngase en contacto con el servicio de atencién al

cliente de Ammann para adaptar el ajuste. Esto significa que la copia de seguridad se realizara

en otro momento fijo predefinido o de forma manual.

Para aumentar la seguridad de los datos, se utilizan 2 medios de copia de seguridad. Estos se

deben intercambiar con regularidad y almacenar el otro en un lugar seguro. Se recomienda

verificar de vez en cuando el contenido de los medios de almacenamiento para garantizar que los

datos copiados sean utilizables. Deben existir los siguientes datos con fechas validas.

Ejemplo de contenido del medio de copia de sequridad:

.~ » Computer » aslBackup (F:) »

Organize ~ 2] Open Include in library = Share with ~ Burn New folder S

4 .7 Favorites Name Date modified Type

I Desktop

2 Recent Places

as1Backup 26/08/2012 21:20 File folder
as1Backup-1 25/08/2012 21:20 File folder
as1Backup-2 24/08/2012 21:20 File folder
4 Desktop
> ] Libraries
> |2 ComaSystem
4 & Computer
> @ System (C)
» < Data (D)
> <= DVD RW Drive (E:)
>« aslBackup (F)

S S PR

Ejemplo de contenido del medio de copia de seguridad, copia del indice:

ASW /15.01.13 © 2012 Ammann Documentacion para el cliente L10 Pagina 22



AMMANN

asl1lPush para PRIME v4.1.0

| » Computer » aslBackup (F:) » aslBackup »

«» Recent Places

B Desktop
] Libraries
12 ComaSystem
& Computer
& System (C)
 Data (D:)
& DVD RW Drive (E;)
» as1Backup (F)

€& Nahararl

Organize ~ Include in library ~ Share with ~ Burn New folder
1w Favorites Name
B Desktop

ArchiveComa
ArchiveComaData
ArchiveDB

ArchiveDoc
ArchiveEtamaticParameter
ArchiveManualBackup
ArchiveScripts

Date modified

26/08/2012 21:20
26/08/2012 21:20
26/08/2012 21:20
26/08/2012 21:20
26/08/2012 21:20
26/08/2012 21:20
26/08/2012 21:20

Type

File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
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10 Notas

Utilice el espacio siguiente para escribir sus propias notas.

Si, en su opinidén, sus notas corrigen una carencia de la documentacién, nos gustaria que nos
informara de ello con el fin de poder ofrecer instrucciones mas claras en el futuro. Envie su
mensaje por correo electrénico a leitsystem-support@ammann-group.com o por fax al +41 62
916 68 01. Tenga presente que esta direccion de correo electrénico no se debe utilizar con otros
fines y que no se pueden contestar consultas por esa via.
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