{(; GRACO

Blandningsnoggrannhet:

Mer an endast en flodesmatare

Gracos flerskiktsystem for
att forebygga, detektera och overvaka
felaktiga blandningsforhallanden

Abstrakt

Detta dokument &r avsedd for att ge bakgrundsinformation for blandningsnoggrannheti sprutskumindustrin.
Det &r ocksd avsett att tilhandahélla detaljer for systemet for blandningsnoggrannhet till Gracos Reactor.
| detta underlag beskrivs de mdjliga orsakerna till villkoren utanfor forhallandet och de basta metoderna
for detektering av varje orsak. Eftersom ingen detektionsmetod técker alla mojliga orsaker &r det viktigt att
forstd behovet av en flerskiktsprevention och ett detekteringssystem. Detta dokument ger en detaljerad
beskrivning av flodesmatare, tryckévervakning och fakta du behdver veta nér du berdknar férhéllandet.
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Behov av blandningsnoggrannhet

"

Idag anvands skumisolering som en allmént accepterad metod fér isolering av bade bostads- och
kommersiella fastigheter. Den 6kade anvandningen av sprutskum for isoleringsandamal beror
pé produktens Gverlagsna isoleringsegenskaper, den hjalper till att bostader och byggnader ska
vara mer energieffektiva och nya byggnormer som kréver stramare energieffektiva standarder.
Sprutskumsisolering &r den perfekta produkten for att uppfylla alla dessa behov.

Sprutskum dr en unik produkt jamférd med andra byggprodukter. Sprutskum tillverkas pa
plats samtidigt som den appliceras. De flesta andra byggprodukter tillverkas i en fabrik och
levereras sedan till arbetsplatsen: gipsskivor, glasfiberisolering, OSB-plattor, takplattor, ramvirke,
luftkanaler m.m. De egenskaper som gér sprutskum till en sa bra isolator krdver att den tillverkas
pé plats. Eftersom det tillverkas pé plats dr det viktigt att ha ratt kontroller pa plats for att
tillverkningen ska goras ratt sétt.

Sprutskum gors genom att kombinera tvé flytande kemikalier; isocyanat (A) och polyolharts (B).
Nér kemikalierna har blandats sprutas det p& underlaget. Blandning av dessa tvd kemikalier
skapar en omedelbar kemisk reaktion. De tva vétskorna, ndr de blandas snabbt expanderar de
vanligtvis mellan 10 till 50 génger i storlek och hardar helt vid beréring inom nagra fa sekunder,
vilket resulterar i den slutliga sprutskumsprodukten. Det faktum att sprutskummet tillverkas
pd plats tilldter materialet att sprutappliceras som en vétska och pd sa sétt isolerar det béttre
eftersom expansionen gor att alla Gppningar, haligheter, runt ror, kablar, i smé& utrymmen m.m.
fylls helt.

Den utrustning som behdvs for att blanda och sprutapplicera dessa kemikalier méste kunna
varma upp och pressa materialet med hogt tryck samt sékerstélla produktion av en god
homogen blandning med hjélp av en robust blandningsmetod. Att blanda tva komponenter p&
plats krdver en professionell utrustning. De flesta kemiska forfarande for sprutskum idag kraver
1:1 forhéllande for att blandas riktigt och for att tillverkaren ska fa fram de optimala egenskaper
nér materialtillverkarna utformar sina kemikalier for att uppna.

Mer information finns pa& www.graco.com
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Behov av blandningsnoggrannhet - fortsittning

"

Eftersom anvéndningen av sprutskum fortsétter att véxa for att méta nya byggnormer och
konsumenters efterfraga pa energieffektivitet blir behovet av att arbetet utfors riktigt allt viktigare.
Branschen véxer for narvarande mycket snabbt. Ett av de stdrsta problemen som branschen star
infor ar att hitta och ordentligt trdna nya installatorer for att hdlla jimna steg med efterfragan.
N&r sprayskum appliceras riktigt erbjuder produkten ménga fordelar, men om den anvinds
pa ett felaktigt sdtt kan det orsaka problem som blir svara och dyra att avhjdlpa. Den basta
atgdrd &r att forhindra att det intréffar. Att forlita sig pa installatoren ensam ska sékerstélla att
skummet tillverkas pa rétt satt anses inte langre vara tillrdckligt. Eftersom allt fler anvander
sprutskum i deras hem och méanga husagare skaffar sig information om sprutskum, vill de vara
sakra pa att appliceringen av sprutskummet i deras hem &r gjort pé ett riktigt sétt. Det &r hér
som en utrustning for sprutskum som &r utformad for att minimera risken fér "daligt skum” &r
viktig. Systemet ska inte enbart kunna upptécka mdjliga problem med utrustningen, processen
och kemikalierna, den ska ocksé spara och tillhandahalla alla data i ett anvandbart format om
anvéndarna kraver detta.

Gracos utrustning for sprutskum &r utformad for att mildra potentiella problem med en robust
design och mjukvara som dvervakar och kontrollerar tryck och temperaturer. Den &r ocksa
utformad s& att den larmar operatéren och stnger av maskinen om ett eventuellt problem
upptacks.

Trots att Gracos utrustning &r utformad for at hjalpa till att forhindra "daligt skum” genom att
upptécka eventuella problem med utrustning uppstar inte ménga problem som relaterar till délig
skum pa grund av problem med utrustning utan snarare orsakas av faktorer som kontrolleras av
isoleringsentreprendren: till exempel slarvigt forberedda kemikalier eller genom att anvénda en
blandningskammare som ar for stor for matningssystemet. Utrustningen &r ocksé mekanisk och
kréver ett preventivt underhall under tiden samt kan behdva repareras. Darfor ar det viktigt att
ha tillgang till utrustning som kan upptacka problem med felfdrhallanden.

Se underhallsschema for Reactor-
utrustning. Folj anvisningarna

i detta dokument for att halla
sprutskumsutrustningen i perfekt
skick, for att undvika stillestandstid
och reparationer samt for att fa den
bésta mdjliga avkastningen.

KLICKA PA BILDEN NEDAN
for att oppna Underhéllsschemat
for utrustningen.

MAINTENANCE

Mer information finns pa www.graco.com
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Vad ar enkelpunktsvariabler

Det arviktigt att forsta vilka problem som kan orsaka att skummet som sprutas ligger utanfér
forhallanden. Denna typ av problem kallas enkelpunktsvariabler. Enkelpunktsvariabler
kan delas upp i flera kategorier som omfattar:

e Luft i vatskeflodet

¢ Sméa matningspumpar

« Dalig materialmatning till doseraren
¢ Problem med doseringspumpen

e Vatskeldckage

e Vatskebegransning i en uppvarmd slang eller sprutpistol

Genom att forstd de olika enkelpunktsvariabler, kan upptacktsmetoder utformas for
var och en. Nar den variabeltypen kan upptickas kan den ocksa overvakas. Mélet &r
att dvervaka var och en av dessa variabler och stdnga ner doseraren om en upptacks
och darigenom forhindra att sprutskum utanfér forhallanden sprutas. Operatoren kan
sedan gora nodvandiga uppdateringar eller utféra nodvandigt underhéll for att eliminera
problemet orsakat av det villkor utanfér forhallandet.

Det finns ett antal individuella enkelpunktsvariabler som kan orsaka felférhallande vid
utmatning. Eftersom inte en upptiacktsmetod ar bést pa att hitta alla eventuella
problem &r det viktigt att ha ett robust flersiktssystem for blandningsnoggrannhet
som innehaller bade tryck- och flodesmétarovervakning.

Upptacktsmetoden for varje single-point variabel anvénder “bra, béttre, bast” skala for att
identifiera den mest korrekta upptacktsmetoden.

e Bast: Den enheten ar det féredragna instrumentet for att upptacka problemet. Denna
upptécktsmetod kommer att vara den mest kansliga sé att upptackten kommer att bli
den snabbaste.

‘ e Battre: Den enheten kommer att upptacka problemet men upptéackten kan ta langre
tid. Det problemet kan ocksa vara dnnu svérare att upptacka.

e Bra: Den enheten kommer att upptécka problemet men det kommer att ta ldngst tid.
Det problemet kan ocksa vara annu svarare att upptdcka. Denna detekteringsmetod
ar den minst kansliga detekteringsmetoden och borde inte betraktas som en priméar
detekteringsmetod.

e Ej tillampligt (NA): Enheten kan inte upptdcka denna typ av problem.

Mer information finns pa& www.graco.com
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Vad ar enkelpunktsvariabler - fortsattning

Kategori

o | vétskeflode

?‘ Luftinlopp

For liten
matnings-
pump

Daligt
material
matning till
doserare

Doserare
problem
med pump

6 Viatska
>, lackor

Begransning
— efter flodes-

/ I\ métare

* Krévs uppdaterad programvara till Reactor (version 3.02 eller nyare) for att upptécka problem pa rétt sétt.
**Kanske inte orsakar dispensering utanfor forhallandet men kan orsaka problem med paverkan pa blandningen.

A BAST & BATTRE BRA
Enkelpunkt Detekteringsmetod for Reactor
Variabler Inloppstryckgivare * Utloppstryckgivare Flodesmétare
Moatningspgmp hoppat ur/Slut NA
pa kemikalier
Insténgd luft i matningsledning NA Bra

och/eller doserare

en for stor blandningskammare
anvands

En 6verdrivet hig
tryckinstallning for doserare

Ett dverdrivet langt
avtryckarmotstand

Kallt material

Tryck till matningspumpen
for 1ag installt

Skadad matningspump
(tatningar, kontrollkula, luftmotor)

Inget tryck i matningspumpen

Ansluta inloppsfilter

Bra

Bra

Bra

Skadad doseringspump-

fotventilkula/séte

Skadad doseringspump- NA
kolvkula/séte

Skadad doseringspump- NA
tétning

Léckage mellan doseringspump NA
och flodesmétare

Lackage i uppvarmd slang NA
Blockering i uppvérmd slang, uppbyggnad NA
p slang(ar)s innerdiameter **

Igensatt pistol filter ** NA
Pistolens blandningsdppning NA

igensatt **

NA

NA

NA

NA

Det slutgiltiga materialkvaliteten beror
pa mer an att endast forsta och styra

enkelpunktsvariabler. Ett antal externa faktorer
paverkar ocksa materialkvaliteten.

Dessa faktorer inkluderar men &r inte
begréansade till: materialsammansattningar,
miljoférhallanden och behandlingsparametrar.

Mer information finns pa www.graco.com
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Gracos system for blandningsnoggrannhet

Inte en enda metod kan latt och noggrant upptdcka var och av de potentiella enkelpunkts-
variabler. En robust forhallandekontrollsystem méaste ha flera skit och ha mer dn endast en
flodesmétare. Grunden for systemet utgdr mekaniskt sammankopplade pumpar ftill vilka
fortrangningskolvpumpar med positiv slagvolym 1aggs till, tryckdvervakning och flodesmatare
for att ge ett system for blandningsnoggrannhet med inbyggd redundans som kommer att ge
odvertréffade resultat i att upptacka felaktiga blandningsforhallanden.

MEKANISKT LANKADE DOSERARE

fér blandningsnoggrannhet.

| (|
Bild 1: Bilden visar de enskilda
komponenter for Gracos System
= =

Mer information finns pa& www.graco.com
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Mekaniskt lankade pump

"

Karnan for varje Graco Reactor ar mekaniskt ldnkade pumpar. Detta inkluderar de pumpar pa alla
eldrivna, hydrauliska och pneumatiska Reactors. Termen "mekaniskt ldnkade pumpar” betyder
helt enkelt att bade A- och B-pumparna ar ldnkade antigen genom en axel eller en spole sé att
b&da pumpar gér jamnt i samma takt. Genom att mekaniskt koppla samman pumparna och varje
gang A-pumpen gor en cykel gor dven B-pumpen en cykel. Detta tvingar pumparna att pumpa
jamnt och lika mycket vilket resulterar i pumparna pumpar inom korrekt blandningsférhallande.

Graco har alltid ansett att en mekanisk koppling av A- och B-pumparna ger ett robust system
konstruerat for sprutning med ett 1:1-férhéllande. P4 ett sétt & mekaniskt kopplade pumpar
som inbyggda flodesmétare eftersom pumparna levererar samma méngd av A- och B-kemikalier
vid varje slag.

Eftersom forhallandet is fast levererar mekaniskt lankade pumpar ett enhetligt férhallande inom
ett snavt toleransomrade. Mekaniskt lankade pumpar &r inte heller beroende av flodesmétare
for att pumpa med korrekt blandningsférhéllande. En mekaniskt lankad pump &r konstruerad for
att automatiskt pumpa en lika stor volym av bade A- och B-material.

Icke-mekaniskt ldnkade pumpar

Alternativet ar icke-mekaniskt ldnkade pumpar som inte tvingas spruta med korrekt
blandningsforhallande. Mangden material fran pump A kan skilja sig frdn mangden material frén
pump B. Nér det &r korrekt utformat ar icke-mekaniskt 1dnkade pumpar ett bra satt att pumpa
tvdkomponentmaterial som kréver olika férhallanden mellan olika jobb men &r inte den bésta
metoden att pumpa kemikalier med det fasta blandningsférhallandet 1:1 varje dag.

Ett exempel p& en robust icke-mekaniskt lankad doserare skulle vara en som anvander
fortrangningskolvpumpar med positiv slagvolym som &r elektroniskt ldnkade for att styra det
onskade flodet av badda materialen. | detta system krévs inga flodesmétare men kan anvandas
som ett system for blandningsnoggrannhet med flera nivaer fér att kontrollera det énskade
forhallandet. | den hér typen av system &r materialvolymen som pumpas inte beroende
av flodesmatare utan de anvands endast for att verifiera forhallandet. Eftersom kolvpumpar
anvands i denna konstruktion ar den exakta mangden material for varje pumpslag och/eller del
av pumpslaget kind och dérfor kan det dnskade forhéllandet bibehallas.

Alternativt maste en icke-mekaniskt Idnkad doserare som inte anvander kolvpumpar ofta forlita
sig pa flodesmétare for att kontrollera forhallandet. | denna konstruktion ar A- och B-pumparna
inte direkt elektroniskt ldnkade men kopplade genom flédesmétaren. Eftersom andra pumpar
an kolvpumpar kanske inte &r tillrdckligt exakta for att styra forhallandet direkt méste de forlita
sig pa matningarna fran flodesmataren for att styra pumputgangen. Potentiella problem med
denna design ar:

g [E=2=1

Mer information finns pa www.graco.com
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Mekaniskt lankade pumpar - fortséttning

"

e Ett system som &r beroende av flddesmatare for att mata volymerna av A- och B-material
och pa sé satt kontrollera pumparna for att matcha det dnskade forhéllandet kan skapa en
situation for dver- och underskridning av det 6nskade férhéllandet d& pumparna gér justeringar
i flodet. Dessa typer av maskiner kommer kontinuerligt att géra korrigeringar till forhdllandet
och har darfor alltid variation i produkten som matas ut. Dessa variationer kommer ofta att
ligga utanfor de acceptabla toleransgranserna for de material som matas ut (ex. = 5 %).

e Ett system som dr beroende av flédesmétare for att styra volymen riskerar svéra felforhallanden
vid pumpning om det finns ett problem med flodesmatarna. Alla flidesmatarproblem, inklusive
felaktigt kalibrerade, kan resultera i att det sanna forhallandet 1ases fel sa att systemet skapar
pumpbeslut baserade pa denna felaktiga &terkoppling fran mataren. Detta kan resultera i att
doseraren sprutar med felférhéllanden utan detektering.

e Ett system som &r beroende av flédesmétare riskerar ocksa en fullstdndig avstangning.
Om flodesmatarna inte fungerar eller inte kommunicerar med styrenheten, stdngs doseraren
av och kan inte pumpa.

Fortrangningskolvpumpar med positiv slagvolym

Denna typ av pumpar anvands for sprutskum och fér belaggningsapplikationer dr de ocksa
viktiga. Det finns manga typer av pumpar. Fortrdngningskolvpumpar med positiv slagvolym ar
en beprovad konstruktion som Graco anser ar den bésta typen av pump for denna applikation.

En fortrangningskolvpump med positiv slagvolym gor att en vétska forflyttas genom att en fast
méngd fixeras och trycks (fortrangs) till utloppsroret. Fortrdngningskolvpumpar med positiv
slagvolym ger konsekvent volymetrisk prestanda ¢ver ett stort intervall av temperaturer, tryck
och darmed viskositeter. Kolvpumpar ar mer exakta for anvandning vid start och stopp av
applikationer och for att uppratthalla ett stopptryck. Kolvpumpar kan uppratthalla en korrekt
volym per cykel under I&nga anvandningsperioder med aggressiva vatskor.

Gracos kolvpumpar ar precisionsbearbetade med hjdlp av toppmoderna CNC-maskiner och
tillverkas med mycket sndva toleranser vilket garanterar konsistens fran pump till pump. Detta ar
viktigt ndr 2 pumpar i ett system ska mata ut samma materialvolym. Gracos toleranser mellan
pumpar & mindre dn 1 %.

yE=2=

Mer information finns pa www.graco.com
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Overvakning av inloppstrycket

Overvakning av andringar i inloppstryck ar ett snabbt och pélitligt sétt att uppticka vissa
potentiella felforhallanden som orsakar problem.

Overvakning av inloppstrycket & en standardfunktion pd Reactor 2 elitmodeller.
Inloppsdvervakning dr det bésta sattet att uppticka de flesta fel relaterade Hill
matningspumpar och materialmatning. Genom att Gvervaka nér inloppstrycket faller
under ett godkant tryck kan ett problem upptéckas och anvandaren varnas. Aven om
flodesmétare och dvervakning av utloppstrycket ocksé kan upptdcka matningsrelaterade
problem &r Gvervakning av inloppstrycket den mest exakta och snabbaste metoden
for upptéckt.

Nagra av de vanligaste férhallandena som medfor att tillstand, inklusive att kemikalier
tar slut, kalla kemikalier eller matarpumparna ar underdimensionerade for det dnskade
behovet, upptacks alla bast med dvervakning av inloppstrycket.

Utloppstrycksovervakning

Utloppstrycksovervakning &r standard pa alla eldrivna och hydrauliska Reactors.
Graco har alltid anvant tryckskillnaden mellan A- och B-kemikalierna som ett satt att

upptécka och férebygga sprutning med felférhéllande. Reactors har ett standardinstallt
-« 00 &

tryckskillnadslarm pa 35 bar (kunder har méjlighet att &ndra detta véarde sé att det passar

till deras behov). Nér tryckskillnaden mellan A- och B-kemikalierna overstiger 35 bar @
stdngs Reactor av. Att anvanda tryckdvervakning har alltid varit det basta sattet for att

uppticka de flesta felforhallandena. Aven om denna tumregel fungerar i de flesta fall

finns det undantag fran regeln.

Overvakning av utloppstrycket kan ocksa hjélpa till att upptécka forhallanden som kan
leda till dalig blandning av A- och B-kemikalierna. Dalig blandning kan upptrada dven nér
kemikalierna har korrekt blandningsforhallande. M6jliga orsaker till fargblandningsproblem
kan vara ett igensatt pistolfilter och/eller en igensatta dppningar for blandning i pistolens
sidotdtningar. Dessa typer av problem kommer att orsaka att trycket i en av kemikalierna
okar och dérigenom paverkar forhallandet for blandning. Eftersom tryckskillnaden
mellan A- och B-kemikalierna blir stérre blir hela blandningen svarare att genomféra.
Overvakning av utloppstrycket kan upptécka dessa typer av problem nér tryckskillnaden
Overstiger larmgransen och stanger av maskinen for att forhindra att felaktigt blandade
material matas ut.

Mer information finns pa www.graco.com
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Flodesmatare

"

Flodesmétare kan upptacka vissa forhéllanden som kan orsaka utmatning med felforhallande
som inte endast kan detekteras med inlopps- eller utloppstrycksovervakning. Flodesmatare ar
bést pa att upptacka problem relaterade till doseringspumparna, luft i matningslinjerna/systemet
och vissa vatskeldckor. Genom att ldgga till flodesmdtare till den starka Reactor-grunden for
mekaniskt lankade fortrangningskolvpumpar med positiv slagvolym och dvervakning av inlopps-
och utloppstryck, tillhandahalls en ytterligare niva av blandningsnoggrannhetsskydd fér systemet.

Flodesmatare kopplar samman det kompletta systemet tillsammans med férmagan att méta,
Overvaka och registrera riktiga volymer av A- och B-material. Genom att kdnna till de riktiga
volymerna som matas ut kan denna data goras tillgénglig for kunden.

Mer information finns pa www.graco.com
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Forsta flodesmatare

Typer av flodesmatare

Enflodesmatare &r ettinstrument som anvéands for métning av volymetrisk flodeshastighet.
Nar man bestdmmer sig for att méta flédet finns ett antal olika teknologier tillgangliga,
inklusive: ovala kugghjul, ultraljud, elektromagnetiska, Coriolis massa, variabelt omrade
och flodesmatare med differentialtryck. Varje typ av flodesmatare har sina egna for- och
nackdelar.

Blandningsnoggrannhetssystemet for Graco Reactor 2-forhallande anvénder ovala
kugghjulsflodesmatare. Ovala kugghjulsflodesmétare har ett antal fordelar, inklusive att
de &r kostnadseffektiva, noggrannhet, enkel installation och mangsidighet.

Ovala kugghjulsflodesmatare anses allmant vara ett av de mest kostnadseffektiva
alternativen for vétskeflodesmétning. Denna typ av flodesmétare &r idealisk for méatning
av vatskor med ett viskositetsintervall och hoga flodeshastigheter. De kugghjulsmétare
som anvands med Reactor och har fabrikskalibrerats, har en noggrannhet pa + 1 %.
Enkel installation &r en annan fordel med den ovala designen. Eftersom det inte krévs ndgra
raka rorledningar eller flodesanpassning kan ovala kugghjulsmétare installeras i trdnga
utrymmen dar en alternativ teknik skulle ah svarigheter. Ovala kugghjulsflédesmétare ar
ocksa ett utmarkt val for alla industriella tilldmpningar, inklusive kemikalier, petrokemikalier,
vatten, oljor, dieselbranslen, farger, beldggningar, fetter och losningsmedel.

Ovala kugghjulsflédesmétare ar med sin konstruktion enkla och kraftiga. Tva ovalformade
kugghjul som gér in i varandra och &r forskjutna med 90 grader roterar i en kammare
med en kand volym. N&r dessa kugghjul vander, fyller de och tdmmer upprepade
ganger en mycket exakt volym vétska mellan kugghjulets yttre ovala form och de inre
kammarvaggarna. Varje fullstandig 180 graders rotation av kugghjulen kallas en puls.
Flodeshastigheten beraknas sedan baserat pa antalet registrerade pulser.

"

Figur 2: Véiskeflodet visas | den ovala
kugghjulsflédesmétaren i figuren ovan.
Flédesmétaren har tvé ovalt formade kugghjul.
Rotationen av kugghjulen ger en exakt mangd
vatska mellan kuggarma och huset. Genom
alt dvervaka antalet kugghjulsvarv, berdknas
hastigheten av vétskeflodet.

Mer information finns pa www.graco.com
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Forsta flodesmatare - fortsittning

"

Flodesmétarkalibrering och forstaelse av K-faktor

Flodesmétare behdver kalibreras for att behalla sin noggrannhet precis som andra matinstrument.
Flodesméatarna ar kalibrerade i Gracos fabrik for att exakt méata vatskeflodet for varje méatare.
Varje enskild flodesmatare skiljer sig en aning &t p& grund av tillverkningstoleranser vilket
medfor att volymflddet genom varje métare skiljer sig en aning. For att kompensera fér de sma
skillnader som varje métare uppvisar anvands ett nummer som kallas k-factor for att kalibrera
métaren.

K-faktorn &r ett nummer som representerar det antal pulser som relaterar till en kénd
materialvolym som passerar genom flodesmataren. Materialvolymen berdknas genom att
rakna antalet pulser och sedan anvénda K-faktorn for att rdkna ut skillnaden i varje méatare.
Andringar av temperatur, tryck och vétskeviskositet kan alla dndra K-faktorn och péverka den
absoluta noggrannheten av den uppmaétta volymen.

Flodesmatarna som anvinds p& Reactor 2-enheter kalibreras i Graco-fabriken. Varje
flodesmatare kommer att ha en unik K-faktor. K-faktorn for varje métare kommer att anges
in i ADM (Advanced Display Module) och anvéndas for att exakt berakna materialforhllandet
mellan inspelat och visats.

Mer information finns pa www.graco.com
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Vikten av volym

Nar man diskuterar forhallande &r det viktigt att veta hur forhallandet méats. Matforhallandet bor
alltid beraknas 6ver en lamplig mangd material. Om en for liten mangd material anvénds kan det
orsaka storningslarm och om en for stor volym anvands kan det hinda férhallandeproblem doljs.

Gracos mal &r att skydda dig fran att spruta daligt skum. Graco berdknar forhallandet med en
liten medelvolym, 1 000 cm?® och raknar hela tiden l6pande om férhallandet. Det permanent
uppdaterade realtidsforhallandet &r baserat pa endast den senaste lilla materialvolymen och
gor bestdmningen av flodesforhdllandet mycket exakt. Detta skiljer sig fran andra tillverkare
av utrustning som visar forhallandet genom att anvinda ett I6pande medelvarde av den totala
méngden utmatade kemikalier. Att anvanda en genomsnittlig kérning racker for att maskera ett
realtids forhallandeproblem.

Det finns ingen regel eller ett forutbestdmt tal att anvanda fér volymstorlek nar forhéllandet
berdknas. Att bestdmma ratt volym &r beroende av ett antal faktorer, inklusive utrustning, kemi,
tillAmpning och applikator. Genom bade laboratorie- och falttest har Graco valt en materialvolym
for méatforhallande som representerar en balans mellan att vara alltfér kénslig och inte
tillrdckligt kdnslig. Malet ar att upptacka sanna felférhdllanden inom ett kort tidsintervall men
inte att vara sa kdnsliga att det kommer att utldsa ett larm for felaktigt blandningsforhallande.
Overbelastningsalarm kan orsakas av en mangd olika faktorer, bland annat: antalet pulser som
flodesmétaren raknar, pumpbyte, en pumpbdalg som ibland inte kontrolleras riktigt m.m. Dessa
ar hindelser som inte paverkar det totala forhallandet mellan det material som matas ut, sa det
borde inte vara orsaken till ett forhallandelarm.

cm3 gallon liter
100 0,026 | 0,100
300 0,079 | 0,300
500 0,132 | 0,500
1000 0,264 1,000
1892 | 0,500 | 1,892
3785 | 1,000 | 3,785

Mer information finns pa www.graco.com
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Vikten av volym -fortséittning

"

Figur 3 visar vikten av matforhallandet genom medelvérdet av ratt materialvolym. Som visas
nér forhallandet méts med en volym som &r for liten, i detta fall 300 cm?®, finns det nagra
fa fall (minuter 25 och 55) med en enda punkt utanfor toleransfonstret. Om férhallandet
skulle matas med hjdlp av denna volym skulle ett férhallandelarm ha intréffat vid dessa fall.
Men dessa punkter fortsatter inte att upptrada vid upprepade tillfallen och &r inte en indikation
pad ett sant felférhdllande. Genom att vélja en ndgot storre medelvardesvolym, i det har
fallet 1 000 cm?, undviks de tva punkter som skulle ha orsakat en stdrningssignal, men den
genomsnittliga volymen ar fortfarande kénslig nog for att upptécka ett problem nér mer an
en punkt ligger utanfor toleransforhéllandet (minuter 101-116). Dessa punkter representerar
en sant forhallandeproblem. Figur 3 visar ocksa felaktigheten att anvanda en genomsnittlig
kérning for att méta forhallandet. Aven efter sprutning har pagétt i bara ndgra minuter blir den
genomsnittliga kérningen en relativt rak linje och visar inte sanna fluktuationer i férhallande.
Felférhallandevillkoret som visas i minuter 101-116 gar inte att upptacka.

VOLYMENS PAVERKAN PA KORREKT BLANDNINGSFORHALLANDE
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Figur 3: Diagram som visar nddvéndigheten
att vélja ratt volym till matt forhallande.
Samma data visas med beraknat forhallande
vid tre olika volymer: 300 cm®, 1 000 cn?’
och en genomsnittlig kérning. Vid 300 cm®
skulle ndgra stdrningsalarm uppstatt men
att anvénda ett Idpande medelvérde skulle
inte ha upptéckt ett verkligt problem med
forhallanden.

Mer information finns pa www.graco.com
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Vikten av volym -fortséittning

Var forsiktig om ditt system réknar ut ett férhdllande genom att anvénda ett [6pande medelvarde
av den totala mangden anvant material. Inom nagra fa minuter blir férhallandedata meningslésa
eftersom verkliga felaktiga blandningsférhallanden inte langre kan upptackas. Nér en volym som
ar for stor anvands for att berakna forhéllandet kan det maskera potentiella felforhallandetillstand;
ju stérre medelvolymen &r, desto storre &r risken for att ett felfdrhallande inte upptacks.

Ett exempel som béttre illustrerar problemet om att anvanda en volym som ar for stor nar
forhallandet raknas ut kan ses i figur 4 nedan. Figur 4 visar aktuell sprutdata fran en icke-
mekaniskt lankad doserare beroende av flodesmatare for att styra volymen. Denna typ av
doserare anpassar standigt flodena i ett forsok att hlla sig inom korrekt blandningsforhallande.
N&r A- och B-flddena justeras dver- och underskrids det dnskade mélet och darefter konstant
korrigering. Den hér processen med konstant fordndring gor det méjligt att fordela material bade
A- och B-fett, ibland kraftigt utanfor det onskade toleransfonstret.

Data som visas i Figur 4 visar variabiliteten i forhallandet om det skulle ha berdknats med en
liten materialvolym, i detta fall 1000 cm?®. Eftersom maskinen anvande den I6pande volymen
av levererat material, 223 |, varnade den aldrig anvdndaren for ett forhallandeproblem. Det hér
systemet rapporterade att materialet sprutades med forhallandet 1:1 trots att det i sjélva verket
sprutade dver 10 % av materialet med felférhallande; det betyder att 42 | sprutades utanfor
det dnskade toleransfonstret. Nagra av de anvinda materialen hade s& mycket som =20 %
felférhéllande.

INGET MEKANISKT LANKAT KUGGHJULSPUMPSYSTEM
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Figur 4: Diagrammet visar aktuella
sprutdata for en icke-mekaniskt lankad
kugghjulspumpdoserare. Systemet fordelar
utanfor 3 %-toleransen dver 10 % av tiden.
Forhallandena berdknades med hjélp av eft
1000 cn?® medelfénster.

Mer information finns pa www.graco.com
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Att forsta enkelpunktsvariabler

"

Luft i vatskeflodet

Att luft kommer in i ditt vétskeflode ar en av de vanligaste orsakerna for felforhallande. Nér luft
har inneslutits i vatskan kan den fastna i slangar, varmare, rér m.m. och kan fortsétta att
skapa fortsatta férhéllandeproblem anda tills all innesluten luft har luftats ut. Upptéckt av luft
i véatskeflodet dr beroende av situationen.

Slut pa kemikalier: Nar materialet i fatet/behdllaren &r uttémt och matarpumpen fortsétter att
pumpa, kommer komprimerad luft tryckas in i vitskeflodet. Nér luft pressas in kommer anda
vétsketrycket for inloppsvétskan oftast ligga Over troskelvardet for inloppstryckslarmet, vilket
gor att detta forhallande inte upptacks av dvervakning for inloppstrycket. Luften i vétskeflode
paverkar slutligen utloppsvétsketrycket och vétskekvoten den fortsétter ut genom doseraren.
Bade en dvervakning av utloppstrycket och flddesmatare kan upptdcka problemet. Det ar
viktigt att komma ih&g att upptécktsmetoden ar for att forhindra ett felférhallande, inte for
att upptdcka en trasig matningspump. Darfor kommer det formodligen att finnas ett kort
tidsintervall frdn nér matarpumpen borja pumpa ut materialet till ndr det har problemet borjar
orsaka ett upptackningsbart felférhallande av vatskeflodet. Ett antal nyckelfaktorer kommer att
péverka vilken metod som kommer att vara den som forst upptécker problemet. Faktorerna
inkluderar: alarmvarde fér tryckobalans, toleransvarde for forhallande, langd pé& uppvarmd slang,
materialviskositeter, tryckinstélining och utlésningsmaénster.

Luft som inneslutits i vatskeflodet: Ett annat problem uppstar nér luft har inneslutits
i vatskeflodet. Luft innesluts nar det tomma fatet/behéllare med material byts ut mot ett nytt fat/
behallare med material och det nya materialet matas in i vatskeflodet utan att forst ordentligt lufta
ut luft som inneslutits. | denna situation har luft inneslutits mellan nytt och bestdende gammalt
material. Nar nytt trycksatt material 14ggs till vétskeflodet fungerar den inneslutna luften som
en ackumulator, vilket doljer att detta problem upptécks genom att Gvervaka inloppstrycket
och gora dvervakning av utloppstrycket &nnu svérare. Nar den inneslutna luften sonderdelas
borjar den att rora sig genom vétskeflodet och fortsdtter genom doseraren vilket resulterar i ett
felforhallande. Flodesmataren &r det bésta séttet att upptdcka detta problem pa.

Att kunna felsdka och diagnostisera det hédr problemet kan ibland vara svart eftersom
skummet som fordelas kan se ut att vara bra. Nar luftbubblor ar inneslutna i matningsslangar
eller doserarsystemet kan de fortsatt forbli inneslutna &ven vid anvéndning av traditionella
reningsmetoder. Luftbubblor som inneslutits i vatskestrémmen kan vara en kélla till pagaende
fornallandeproblem, eftersom de sakta sonderdelas och arbetar sig igenom systemet.
Kansligheten att fa en luftbubbla och hur 1att det &r att lufta ur luftbubblan beror pd manga
individuella omsténdigheter, inklusive: méngden luft som fors in i vétskeflodet, viskositeten hos
materialet som pumpas, cykler per minut av doseringspumpar och hur materialslangarna leds
i sprututrustningen.

O

Mer information finns pa www.graco.com
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Att forsta enkelpunktsvariabler - fortsittning

"

Férhallandeproblemen som orsakas av att ha luft i vétskeflddet kan 16sas och undvikas genom
att helt lufta ut all luft frén vétskeflodet. Graco har utvecklat en enkel procedur som ska féljas for
att luft ur innesluten luft. Luftningen gér till pa foljande satt:

Luft i vatskeflodet - fortsattning

Lufta ut luft som inneslutits i matningsslangar

1. Sting av doserarmotorn

2. Ta bort lufttrycket till matningspumpen genom att lossa tryckluftledningen

3. Vrid 6ppningsventilen till &tercirkuleringslage

4. Stall in lufttrycksledningen pa 6 eller 7 bar

5. Oka snabbt Iufttrycket till matningspumpen genom att koppla in tryckluftledningen

6. Tryck pa steginstallningsknappen pa ADM, stéll in steginstéliningshastigheten till J20

7. Sétt pa Reactor-motorn. Lyssna pé ett "knackande” ljud fran returlinjerna; fortsatt att
kora tills allt knackande ljud har upphdrt och det kommer ut ett jamnt vatskeflode fran
returslangen

Lufta ut luft som inneslutits i doserare pump/varmare

8. Vrid tillbaka utldsningsventilen till sprutposition

) . . Figur 7: Diagrammet visar ett felfdrhallande-
9. Demontera luftmatningsslangar till matningspumpar g g

villkor som orsakas av luft i vétskeflodet. Nar

10. Tryck p& motorns strémknapp for att avsluta steginstéliningsléget avtryckaren trycks faller forhéllandet snabbt
11, Vrid snabbt dppningsventilen till 6ppen position. Lyssna pa ett "knackande” ljud fran frén 1.20:1 till ungefar 1.06:1. Forhallandet
returlinjerna; fortsatt att kora tills allt knackande ljud har upphort och du har ett jamnt férblir higt dnda tills rensningsfarfarandet
vatskeflode som kommer ut fran returslangen. dr fardigt med att lufta ut all luft frén

Vétskeflodet. Efter rensningsforfarandet &r
forhallandet nastan 1:1.
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Att forsta enkelpunktsvariabler - fortsittning

"

Underdimensionerade matarpumpar

Ett tillstand utanfér forhallandet kan uppsté nar den énskade vatskeproduktionen pa pistolen
overstiger volymen av material som matningspumpen(arna) kan leverera. Detta kan bero pa ett
antal villkor:

e Anvandning av en for stor blandningskammare
e Anvandning av ett spruttryck som &r fér hogt
e Skapande av langa avtryckarmoment

Overvakning av inloppstrycket &r den basta metoden for upptéckt av denna typ av problem.
Denna typ av problem kan losas pa flera sétt beroende pa orsaken till problemet:

e Anvand "Reactor Smart Control”-1aget: Detaljer om detta verktyg beskrivs i Uppdateringar till
Reactor

e Anvénd en mindre blandningskammare for att minska flodet

» Minska utgangstrycket for doserare

e Justera avtryckarmdnstret om langa avtryckarmoment orsakar problemet

e Byt matningspumpar till en pump som kan leverera dnskad volym av material

LITEN MATNINGSPUMP
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Figur 6: Diagrammet visar att forhallandet
ar ndra 1:1 vid sprutning med ldgt fldde,
men vid sprutning med hogt flode kan
matningspumpen inte hélla med vilket leder
till en sprutning utanfor forhallandet mellan
1.07-1.11: 1

Mer information finns pa www.graco.com
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Att forsta enkelpunktsvariabler - fortsittning

"

Ett tillstdnd utanfor forhallandet kan uppstd nér materialet inte matas korrekt till doseraren.
Ett antal problem kan orsaka délig materialmatning. Mdjliga orsaker &r: kallt material,
matningspumptrycket &r installt for Iagt, en skadad matningspump, inget matningspumptryck
eller ett igensatt inloppsfilter.

Dalig materialmatning till doserare

Overvakning av inloppstrycket &r den basta metoden for upptéckt av denna typ av problem.
Problem som orsakas av dalig materialmatning till doseraren kan losas pa flera sétt
beroende pa orsaken till problemet:

 Anpassa kemikalien i fatet/tanken/behallaren for att vara siker pa att materialets viskositet
inte &r for hog

* Oka lufttrycket till matningspumpen
e Reparera de skadade matningspumkomponenterna: tatningar, kontrollboll, tryckluftmotor
o Sékerstall att tryckluften tillfors matningspumpen pa ratt sétt

e Rengor inloppsfiltret i Y-silen .l

Mer information finns pa www.graco.com
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Att forsta enkelpunktsvariabler - fortsittning

"

Kallt material: Formodligen ar det vanligaste problemet som orsakar délig materialmatning
att materialet i fat/tank/behéllare &r for kallt. Nar det galler sprutskum okar materialviskositeten
nédr materialtemperaturen minskar. Eftersom viskositeten okar blir det svéarare att pumpa. Om
matningspumpen &r for liten eller inte konstruerad for att hantera trogflytande material kan den
ha problem med att tillrdckligt mata doseraren med den nddvéndiga mangden material for att

Délig materialmatning till doserare

benalla forhallandet. L]
Detta problem kan l6sas genom att korrekt anpassa kemikalien/kemikalierna fore anvandning n‘
eller genom att anvanda en matningspump som &r skapad for att pumpa trogflytande material. i‘--

Detta problem ar vanligt i kallare klimat ddr materialtemperaturen kan sjunka under den
rekommenderade lagrings- och pumpningstemperaturen. For vanliga sprutskummaterial okar
viskositeten exponentiellt ndr temperaturen minskar. Figur 7 visar hur kalla temperaturer 6kar
materialets viskositet.

ALLMANNA VISKOSITETSKURVOR
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Figur 7: Grafen visar hur viskositeter
paverkas av temperaturen. Vid temperaturer
under rumstemperatur Okar viskositeten
snabbt vilket kan orsaka problem med
matningspumpen. Grafen & en generisk
representation  for  sprutskumkemikalier.
Viskositeter av faktiska material som anvénds
bor verifieras med kemikalietillverkaren.

Mer information finns pa www.graco.com
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Att forsta enkelpunktsvariabler - fortsittning

"

Skadad fotventilkula/sate till doseringspumpen: Ett problem med fotventilkulan/
sétet till doseringspumpen kan leda till att hogtrycksvatska lécker forbi kulan/sédtet och in
i matningsslangen. Detta kan resultera i dalig pumpningseffektivitet och Gverdrivet tryck
i matningsslangen. Overvakning av inloppstrycket for ett hégt tryck &r den basta metoden
for upptickt av denna typ av problem. Detta problem kan l6sas genom att reparera
doseringspumpfotventilens skadade komponenter.

Doseringspumpproblem

Ett antal problem med doseringspumpen kan orsaka problem med férhallandet.
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Skador pa doserarens kolvkula/sate eller doseringspumpens tétning: Ett problem
med doserarens sliten eller skadad kolvkula/sate eller doserarens pumptétning(ar) kan resultera
i att vatska lacker fran tatningen/tatningarna eller bollkontrollen vilket leder till att pumpen inte
matar ut allt material och kan pa sa sétt orsaka en awvikelse fran forhallandet. Flodesmétare ar
den bésta detekteringsmetoden for den hér typen av problem. Detta problem kan l6sas genom
att reparera doserarens skadade kolvkula/sate och/eller doserarens pumptétningskomponenter.

o
|| |

Figur 8: Grafen visar trycktoppar pa
B-inloppet  under  perioder utan  fldde.
Trycktopparna  indikerar — problemet — att
doseringspumpens  fotventil inte motstar
Vétsketrycket.
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Att forsta enkelpunktsvariabler - fortsittning

Vatskelackage

Vitskeldckage kan orsaka utmatning som avviker fran forhallandet beroende pa lage. Stora
lackor kan vara enkelt att upptécka pd grund av att det ldckande materialet syns i sprutriggen
eller pd arbetsplatsen. Mindre lackor kan inte vara lika latta att upptacka visuellt. En liten
stifthallacka i en uppvarmd slang kan till exempel déljas under slangens konstruktionsmaterial.
Att kunna upptédcka ett vatskeldckage ar inte bara viktigt for att upptacka en awvikelse fran
fornallandet, men ocksa for att minska risken for behovet av en stor sanering.

Lackage mellan doseringspump och flodesmatare: Flodesmétare &r den bésta
metoden for att upptédcka ett vétskeldckage mellan doseringspumpen och flodesmétaren.

Léckage i uppvarmd slang: Overvakningen av utloppstrycket ar den basta metoden fér att
upptécka ett vatskeldckage i den uppvarmda slangen.

Dessa problem kan l6sas genom att reparera/ersétta komponenten/komponenterna som orsakar
vétskeldckaget.

Vatskebegransning i en uppvarmd slang eller sprutpistol

Vatskebegransningar efter flodesmatarna kan inte skapa ett tillstand utanfor forhdllandet, men
kan orsaka dalig blandning. Att kunna upptécka forhallanden som kan orsaka dalig en blandning
ar lika viktigt som att upptdcka avvikande forhallanden.

Blockering eller lackage i uppvarmd slang: Overvakningen av utloppstrycket &r den
basta metoden for att upptdcka en materialbegrénsning i de uppvarmda slangarna.

Igensatt pistolfilter eller inkopplad pistoloppningar for blandning: Overvakningen
av utloppstrycket ar den basta metoden for att upptdcka en materialbegransning pa grund av
igenséattning i pistolfiltret eller i pistolens dppningar for blandning (sidotétningar).

Dessa problem kan l6sas genom att ta bort materialet som orsakar vatskebegransningen.
Om begrdnsningen &r i de uppvdrmda slangarna kan slangen behova spolas ren eller bytas ut.
Om begransningen dr i pistolen, bor pistolen och/eller pistolkomponenterna rengéras ordentligt.

Mer information finns pa www.graco.com
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Uppdateringar till Reactor

Ett antal uppdateringar till Reactor 2 har genomforts till folid av studier och béttre forstaelse
av de olika typerna av enkelpunktsvariabler och de detekteringsmetoder som kravs for att
identifiera dessa forhallanden.

e Flodesmétare ar standard pa Reactor-elitmodeller: Alla Reactor 2-elitmodeller E-30,
H-30, H-40 och H-50 har nu flodesmatare.

Fabriksinstaliningar for flodesmétare ar foljande:

e Forhéllandetolerans installd till 5 %. Kunderna kan andra forhdllandetolerans mellan
3 %-20 %.

e Forhéllandelarm kommer att avaktiveras. Kunderna kan aktivera forhéllandelarm via
Advanced Display Module (ADM)-forberedelser menyn. Aktiverade forhallandelarm stanger
av Reactor ndr en awikande forhallandetoleras upptacks. Nar larmen ar avaktiverade
kommer férhéllandet fortfarande att visas pd ADM-startskdrmen och forhéllandedata
kommer samlas in och sparas. Rapporter for forhallanden kommer att vara tillgéngliga
genom Reactor-appen.

e Forandringar i tryckovervakning: P4 grund av betydelsen av en tryckdvervakning som en
del av Reactors forhallandesékringssystem méste kunder som &r intresserade av att kunna
upptécka eventuella felférhallanden vara sékra pé att inloppstryckdvervakningen ar installerad
nar de lagger till flodesmataren till deras system. Reactor-programmet uppdaterades vilket
krdver att bade Gvervakningen av inloppstrycket och tryckobalanslarmet aktiveras med hjdlp
av flodesmétarna.

Reactor elitmodellerna inkluderar 0Overvakning av inloppstrycket som standard men
inloppsdvervakningen maste laggas till icke-elitmodeller nér flodesmatare anvands. Av denna
anledning har fem nya flodesmétarsatser skapats for att tillhandahalla flédesmétare och
nédvandig héardvara for inloppsdvervakningen for varje Reactor-typ: E-30, E-30 elit, E-30i,
H-30/40/50 och H-30/40/50 elit.

Reactor 2-programmet har uppdaterats for att optimera Gvervakningen av inloppstrycket for
lagtryckslarm och har nu lagt till detektering for problem angéende hogt inloppstryck. Att ha en
dvervakning av inloppstryck installerad utan uppdateringar leder till att Reactor 2 programmet
inte kommer att upptdcka vissa forhallandeproblem pé rétt satt. Reactor-programmet bor
uppdateras till version 3.02 eller nyare.

En ytterligare fordndring pé eldrivna Reactor elitmodeller &r placeringen av tryckgivare for
inloppet i Y-silen. Platsen har dndrats for att optimera problemidentifieringen. Fér dldre eldrivna
Reactor elitmodeller kommer platsen for tryckgivaren i inloppet att behdva flyttas till den nya
platsen efter Y-sil-inloppsfiltret for optimala detekteringsresultat. Se manual 3A6738 for korrekt
installationsinformation.

Mer information finns pa www.graco.com
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Uppdateringar till Reactor - fortsittning

"

e Reactor Smart Control: For att minimera avstdngningsfrekvensen for vissa avvikande
forhallanden som orsakas av problem med matningspumpen, har Graco utvecklat ett nytt
program for eldrivna modeller for Reactor 2. Den hadr nya programvarufunktionen kallas
"Reactor Smart Control". Reactor Smart Control-laget kommer automatiskt att gora justeringar
i Reactor for att forsoka forhindra utmatning med awvikande forhdllanden. Reactor Smart
Control kommer att aktiveras som standardinstélining pa nya eldrivna Rector elitmodeller.
Kunder kan avaktivera Reactor Smart Control i ADM-systemets instéllningsmeny.

Reactor Smart Control anvander utformningen av den eldrivna Reactor till sin fordel.
Eldrivna Reactor-pumpar dr dubbelverkande. Detta innebér att en kemikalie pumpas ut pa
UPP- och ner pa& NED-pressen av pumpen. Emellertid tas kemikalien endast in i pumpen
pa fyllningspressen (upp-riktning). Gracos nya Reactor Smart Control kér pumpen vid
den hastighet som behtvs for att mata ut ordentligt. Detta uppnds genom Gvervakning
av inloppstryckgivaren. Nar inloppstrycket ar otillrdckligt for att korrekt mata kemikalien
i pumpen kommer Reactor att kora ldngsammare pa UPP-slaget. For att kompensera for
hastighetsforlusten gar pumpen snabbare pa NED-pressen. Sammantaget kommer trycket p&
pistolen bara paverkas om matningen ar kraftigt begransad och inte kan hdnga med. Denna
funktion kan endast anvindas pa eldrivna Reactors. Hydrauliska Reactors krdver manuell
instdlining av hydraultrycket for att kontrollera pumpens hastighet. Programvaran kan inte
anvandas for att kompensera for problem med matningspumpen av hydrauliska modeller.
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Figur 9: Grafen visar fordelen med att
anvénda Reactor Smart Control-ldget.
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Uppdateringar till Reactor - fortsittning

¢ ADM-uppdateringar: Forhdllandet kommer att visas numeriskt med formatet XX:1 vilket
motsvarar férhdllandet mellan A:B. En forhallandeméatare kommer ocksé att visas pa ADM:s
startskdrm nér floidesmétarna &r aktiverade.

Systeminstaliningsmenyerna har uppdaterats for att inkludera:

e En rullgardinsmeny for att vélja "flodesmétare”

o Aktivera forhallandelarmen

e Justering av forhallandetoleransen

e Aktivera Reactor Smart Control

o K-faktorer for A och B flodesmatare

e Enkel aktivering av ett tryckobalanslarm

e nloppstemperaturen avidgsnas som en awvikelse
e [ armtriskeln for inloppstrycket kan inte justeras

« Forhallande-rapporter: Sann volymetrisk flodesdata samlas nu in med hjalp av flodesmétare.
Dessa data dr viktiga for att visa korrekt installation av material. Genom anvédndning av
Reactor-appen kan kunder nu visa, spara, skicka och skriva ut rapporter som sammanfattar
deras sprutdata inklusive forhéllande. Det finns ett antal foérhllanderapporter som finns
i ett PDF- eller Excel-format: en rapport om férhdllandesammanfattningen och rapport om
forhallandedetaljerna och ett férhallandediagram.

Mer information finns pa www.graco.com
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Slutsats

{(; GRACO

"

Som en isoleringsentreprendr blir det allt viktigare att forstd installationsparametrarna for
sprutskum inklusive temperaturer, tryck och férhdllande. Byggare, villadgare och arkitekter
fortsatter att begdra och specificera mer sprutskum som deras val for isolering. Darfor blir de
mer utbildade i processen och ber nu om en forsdkran om att jobbet installeras korrekt. Att ha
ratt utrustning for att dvervaka och upptécka eventuella problem och har formagan att samla in
den information som krévs for att tillhandahalla installationsbevis ar viktigt. En entreprendr som
forstar de potentiella problemen vet hur man minimerar uppkomsten av problem och hur man
snabbt I6sa dem om de intréffar och kommer att skilja sig fran konkurrensen.
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