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(1) Zamontowanie i podhczenie nastawnika

Przy montazu nastawnika w maszynie nalgy scisle przestrzeg# zaleca zawartych w
instrukciji.

Przed przysipieniem do montas w pulpicie sterujicym ( rys.1 ), naley wycia¢ w nim
prostokitny otwor o wymiarach 175 x 140 mm. Otwor powintey¢ starannie wykonany, tak
aby zapewrd przyleganie na calym jego obwodzie gumowej uskczsnelu przedniego.
Ewentualne nierowriai krawedzi pozostate po eciu naley wygtadzt drobnym pilnikiem i
zabezpieczy przed korozj poprzez pomalowanie dobrej jakofarba lub lakierem.

Jeli na pulpicie nie ma wystarczgio dwo wolnej powierzchni do zamontowania
nastawnika, mina domontowa go do pulpitu w dowolnym miejscu jako dodatkowe,
niezalene uradzenie ( rys.2)

Rys.1 - monta nastawnika w pulpicie sterupcym maszyny

A - Panel przedni z plytg elektroniki

- Uszczelka gumowa

- Ramka mocujaca

- Wkrety mocujace ramke z panelem (8 szt. - 4,1 x 12 mm)

- Pulpit sterujgcy maszyny z wycietym otworem 175 x 140 mm

moQm

Rys.2 - monta nastawnika jako niezalgnego urzadzenia

A - Panel przedni z ptytg elektroniki

B - Uszczelka gumowa

C - Nakretki mocujace dtawiki PG

D - Wkrety mocujace tyt obudowy ( 6szt. - 4,1 x 12 mm)

E - Element mocujacy ( ze wzgledu na rézne typy maszyn
komplet nie zawiera tego elementu )

F - Dtawiki PG do wprowadzenia przewodow

G - Wkrety mocujace obudowe do wspornika lub maszyny
(4szt. 41x10 mm)

WWW.Se|bit.p| H - Zaslepki weiskane w otwory $rub mocujacych
| - Tyt obudowy



W przypadku montau nastawnika jako niezaleego uradzenia mana po skaczeniu
montau dokrci¢ go do konstrukcji maszyny bezpednio za pérednictwem 4 szt. Wktow
4,1x10 znajduyjcych s¢ w komplecie, lub, jdi jest taka konieczni, wykona dodatkowy
element mocugy, ktéry po dokgceniu do tytlu obudowy posty jako wspornik dystansowy (
rys.2, element E ).

(2) Montaz elektryczny

A UWAGA !

Ze wzgkdu na mazliwosé porazenia pradem elektrycznym wszystkie
podtgczenia nalay wykonywa¢é tylko przy odtaczonym catkowicie zasilaniu
maszyny. Najlepiej w tym celu wyaczyé gtdwny wytacznik maszyny !l

Wszystkie pohczenia powinny by wykonane przewodami elektrycznymi w podwaojnej
izolacji przeznaczonymi dla urzdzea sterujacych zasilanych =z sieci prdu

przemiennego 230V. Przewody wchoeze do obudowy powinny by okragte osrednicy

dostosowanej do dtawikéw zamontowanych w tyle obuawy. Koncowki przewoddéw
powinny zosta& oczyszczone i wypogane w kaicowki tulejowe lub pocynowane przed
dokreceniem. Ma to znaczenie dla poprawnej i bezawaryjpepracy nastawnika w
przysziosci.

W celu zapewnienia poprawnej, bezawaryjnej pracy niezy dokiadnie wykonat

czynndaici pofaczeniowe zgodnie z poaszymi punktami, niewtasciwe podhczenie mae

powodowa zakidcenia w pracy nastawnika utrudniapce jego dziatanie.

krancowe a styczniki posuwu powinny b§ zabezpieczone przed zatzeniem

iﬂj Maszyna w ktorej instalujemy nastawnik musi posiadé sprawne wyhczniki
obydwu naraz !l.

(3) Montaz transformatora zasilajaceqgo TSS-8/24

W szafce zasilape] maszyny naley zamocowad znajdujacy sk w zestawie transformator
230/24V (TSS-8/24).

Mocowanie transformatora przewidziane jest na typemyre mocupca TSS-35, stosowan
powszechnie w maszynach elektrycznych. Miejsceamorowanie transformatora powinno
by¢ tak wybrane aby znajdowat esion maksymalnie daleko od innych elementéw
elektrycznych ( przemienniki egtotliwosci, styczniki, inne transformatory ), jest to ine ze
wzgledu na maliwos¢ przenikania zaktodeelektromagnetycznych poprzez transformator do
uktadu elektronicznego nastawnika.

Do zaciskéw transformatora oznaczonych jaRBRI 230V naley podhczy¢ przewody
ktorymi doprowadzone dolzie napicie zasilajce transformator 230V.Do zasilania
transformatora nalezy wybra¢ ta faze instalacji elektrycznej maszyny do ktorej nie g
podtaczone cewki stycznikow i falownik.

Przewody zasilania 230V poprowad# nalezy jak najdalej od innych przewodéw
znajdujacych se w szafce.

Do zaciskow transformatora oznaczonych j&lEC 24V nalezy podhczy¢ przewody ktorymi
zasilana bdzie ptyta elektroniczna nastawnika. Podobnie jakpnaypadku poprzedniego
pofaczenia nalgy poprowadzi¢ je jak najdalej od pozostatych przewodéw maszyny, w tym
rowniez przewodow 230V, ktorymi zasilany jest transformator. Dhégo przewodu
zasilapcego (24V ) nalery dobra do miejsca, w ktorym zamontowany zostanie nastawni
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Przewody od zaciskOWSEC 24V transformatora naky w trakcie montau koncowego
podhczy¢ do zaciskdw na ptycie nastawnika oznaczonych RARGR.

(4) Montaz kondensatorow przeciwzaktéceniowych ( CPZ)

Kondensatory przeciwzaktoceniow€PZ (WX1P 224M 440V) znajdujce st w zestawie
zapobiegaj nadmiernej emisji zakldééeelektromagnetycznych wytwarzanych podczas pracy
stycznikow elektrycznych zamontowanych w maszyRieawidtowe ich zamontowanie jest
bardzo wane dla poprawnej pracy nastawnika.

Kondensatory CPZ powinny zostpolczone rownolegle do cewek stycznikow stgeych
posuwem gora — doét, kdej z gtowic maszyny (H1,H2), zgodnie z rysunkieomipe;.

S1 S2 S3 S4

cPzZ1 / \ CPZ 2 ,‘ “ CPZ3 ‘ CPz4 /
A2 '* A2 T A2 T A2 T

O
Sp2 Sp1 Sp4 L Sp3

CPZ1-4 kondensatory WX1P 224M 440V
S1, S2, S3, S4 - cewki stycznikow zataczajacych ruch gtowic H1 i H2

(5) Montaz enkoderéw do gtowicy maszyny

Montuj ac enkodery magnetyczne lub obrotowe naky pamigtaé¢ aby enkoder opisywany
dalej jako H1 zostat zamontowany do gtowicy ustawize]j jako pierwsza od gory (wysza
pita), enkoder opisywany jako H2 powinien zost&dzamontowany do gtowicy ustawianej
jako pierwsza od poziomu toru maszyny ( risza pita ).

Montaz enkodera liniowego magnetycznego MSK-320 i§my magnetycznej MB-3200

Tasma magnetyczna pomiarowa skiada sidwu czsci wyposaonych w samoprzylepn
warstwe.

Pierwsza grubsza ¢& naklejana jest jako pierwsza na gtadidwm i prosta powierzchnri(
po uprzednim doktadnym oczyszczeniu i odtluszczenny wyciu acetonu lub spirytusu ).
Przy naklejaniu naley odbezpiecz§ tylko czs¢ tasmy chronacej powtoke z klejem a
nastpnie przykle¢ pierwszy odcinek zaczyrm od gory. Naspnie stopniowo odbezpieaza
folie z dalszej cgsci rownoczénie klepc tésme do podiaa.

Przy naklejaniu do dociskania mma wy¢ gumowego watka w celu lepszego nacisku. Kiale
uwaznie nakleja tasme tak aby nie powstaty wybrzuszenia i ab§nta byta naklejonadwno
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w linii prostej. Po naklejeniu pierwszej €xi naklejamy na ni zabezpieczafa tasme
stalowg zachowujc zalecenia takie jak w przypadku pierwszego kiejerObie tamy
powinny by rowno naklejone jedna na deugSensorMSK 320 z kablem powinien ky
zamontowany naieruchomej czg$ci maszyny ( wzgidem sterownika ) aby nie powstawaty
ruchy przewodu mage go uszkodzi W przypadku montowania sensora jako
ruchomego naley jego przewod zabezpiecadyw ruchomych szynach zapobiegagrych
jego niekontrolowanym zagnieceniom.

Sensor naley przykrcic dwoma srubami przechodcymi przez obudow tak aby byt
prowadzony nad §ma w odlegtéci 1 do 1,5 mm ! rownolegle do niej .

Przy prowadzeniu przewodu od sensora naky zwrdcié uwage aby byt on maksymalnie
oddalony od innych przewoddw i uradzen elektrycznych. Tasma ponad ktorg porusza
sig sensor nie mae by zblizana przed montaem, w trakcie jak i po nim dozrodet pola
magnetycznego ( magnesy trwate, elektromagnesy )@grozba jej uszkodzenia !

Co jaki czas powierzchnia ¢my powinna by oczyszczona z kurzu i brudu ¢kka szczotk.
Nie naley uderzg w tasme lub sensor. Sensor musidbyamontowany naklejkz napisem
SCALE SIDE w strorg taSmy magnetycznej.

Sensor i t&ma powinny by¢ zamontowane w taki sposéb aby podczas catego ruchu
roboczego gtowicy sensor MSK-320 na catej swej diogri pozostawatl w zasigu
znajdujacej sie pod nim tasmy magnetycznej

Nalezy szczegOla uwage zwrdci¢ na stabilndé montazu sensora i t&my, tak aby w
czasie pracy nie dochodzito do drgatych elementow.

Sposob montowania sensora magnetycznego §iay

0,5-1,5mm

MB 3200
£

"N MSK 320

Odlegtos¢ sensora
od tasmy

0,5-1,5 mm !

MB-3200 \ MSK-320
I

Odlegtos¢ sensora od tasmy magnetycznej.

< 3 st.

Maksymalne dopuszczalne odchylenie sensora od osi pionowej

N ‘ < 3 st.
(oo | -

MB-3200

Maksymalne dopuszczalne odchylenie sensora od osi poziomej
o}
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Sensory magnetyczne ruchu gtowicy H1 i gtowicy Halety podhczy¢ w sposob
przedstawiony na rysunku paaj.

Przy pierwszym uruchomieniu nastawnika zaookaza si¢ konieczna zamiana kierunku
liczenia jednego Ilub obu sensoréw, dokonujemy jgpdnie z opisem pierwszego
uruchomienia, poprzez zamiamiejscami przewodowpomaranczowego i czerwonego
sensora.

, e
SENSER RUE H| [FOAARANCZOVH =0
GLOWICY 1 CZERWONY —{|ST |

POMARANCZOWY —|[.® | B
SENSOR RUCHU 2Ll | B
GLOWICY H2 CZERWONY —— |53 | 5
ZASILANIE CZARNY 1 2 &
[E—
ZASILANIE BRAZOWY 1 5
SENSOROW BRAZOWY 2 :

Podiagczenie sensorow MSK — 320 dogatz ANT-2G

(5a) Montaz enkodera obrotowego

Jesli do montazu uzywamy enkodera obrotowego ( dla maszyn w ktorych givica z pil
przemieszczana jest przy pomocyruby trapezowej ), nalezy zamontow& go zgodnie ze
wskazowkami ponizej:

Enkoder obrotowy shy do zamiany obrotowego ruchéruby poruszajcej gtowic na
impulsy elektryczne doprowadzane rasie do nastawnika. Liczba impulséw na jeden obrot
sruby jest zalena od jej skoku, zakos¢ ta przedstawia tabela 1.

Sruba trapezowa poruszap gtowie maszyny powinna posiadlaostpny ( wolny ) jeden
koniec tak aby mdiwe byto nawiercenie w niej otworu stacego do wkgcenia kacowki
sprzgietka enkodera.

W wigkszasci trakdw spotykanych na rynku wolny koniec ¢rjby znajduje siu gory.

Otwor powinien zostanawiercony doktadnie centrycznie, w przeciwnymypedku mae
nasgpi¢ kotysanie zamontowanego enkodera co doprowadnize do jego uszkodzenia. Po
nawierceniu otworu na gbokas¢ ok. 15 mm nalgy go nagwintowé& gwintownikiem MS8.
Teraz mana przysipi¢ do umocowania enkodera wykorzystugdo tego celu dostarczpmw
zestawie opask mocupca ( rys. 4 ). Opaska powinna dymocowana do konstrukcji
maszyny za pomac wspornika, ktory, ze wzglu na ranice w konstrukcjach
mechanicznych spotykanych na rynku trakéw halevykona& we wilasnym zakresie.
Przyktadowy widok enkodera zamontowanego na gornkamcu s$ruby trapezowej
przedstawia fot. 4a

www.selbit.pl 6



Rysunek 4 otF4a

Przetwornik obrotowy Kabel przetwornika
Opaska mocujqca—>| D@
Wspornik mocujacy przetwornik

/ Korpus maszyny
=1 —
Sruba sprzegietka — —

Sprzegietko
e o R
|
Tabela 1
Skok sruby ( mm. \ obr. ) Typ enkodera Dzielnik

3 Obrotowy 42 imp./obr. 28
4 Obrotowy 42 imp./obr. 21
5 Obrotowy 50 imp./obr. 20
6 Obrotowy 48 imp./obr. 16
7 Obrotowy 42 imp./obr. 12
8 Obrotowy 48 imp./obr. 12
9 Liniowy MSK 320 + MB 320 5
10 Obrotowy 50 imp./obr. 10
Trak tasmowy tancuchowy Liniowy MSK 320 + MB 320 5

Dane zawarte w tabeli naley wykorzysta¢ podczas procedury sprawdzania parametrow
nastawnika

>» D
SENSOR RUCHU BIALY z =
GLOWICY H1 CZARNY —>| |S T N
BALY —>|[.2 | &
SENSOR RUCHU o1 8
GLOWICY H2 CZARNY — | ST | B
ZASILANIE NIEBIESKI 1 2 3
SENSOROW NIEBIESKI 2 —» | |2 S
—| | X
T BRAZOWY 1 0
SENSOROW BRAZOWY 2 — | |5
N

Podiaczenie przewodow enkodera obrotowego dogdz ANT-2G

Przy pierwszym uruchomieniu nastawnika zmookaza si¢ konieczna zamiana kierunku
liczenia jednego lub obu enkoderéw, dokonujemy Zegodnie z opisem pierwszego
uruchomienia, poprzez zamiamiejscami przewodowialego i czarnegocenkodera.

Przewody od enkoderow obrotowych nglepoprowadzi z dala od innych przewodéw

elektrycznych. Mocujc go opaskami zaciskowymi doprowadzamy w miejsceiegd
zamontowany zostanie nastawnik.
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Uwaga, naley sprawdzi¢ dokrecenie zhcza przewodu enkodera aby zapewdi
poprawng szczelné¢ potaczenia !

A Uwaga !! niewtaciwe podhczenie przewoddéw spowoduje powae uszkodzenie
enkodera !!

(6) Podhczenie przewodow sterujcych stycznikami

Przyciski sterujce posuwem gtowic do dotu i do gory, w ktore wypas® jest fabrycznie
maszyna powinny lytypu zwiernego bez podtrzymania (powinny zwéesavoje styki przy
nacknigciu a rozwierd po puszczeniu przycisku).

Do przyciskbw na pulpicie maszyny, stemych posuwem glowicy natg dolaczye
przewod zawierapy cztery pary kabli w podwojnej adgtej izolacji, o takiejsrednicy aby
mozliwe byto przetlaenie go poprzez wkszy dtawik w tylnej czsci obudowy nastawnika.
Dwie pary przewodowaktzymy rownolegle do zaciskow przyciskéw posuw gddat jednej
gtowicy, dwie pozostate analogiczniectymy do zaciskow przyciskow gtowicy drugie;.
Pamgtta¢ naleey o zatazeniu montaowych tulejek zaciskowych lub pocynowaniunkowek.
Przewody powinny rni¢ sie kolorami co ulatwi péniejsze, whaciwe podhczenie do
odpowiednich zaciskow na ptycie nastawnilRazewody prowadzimy z dala od innych
przewodow elektrycznych i doprowadzamy w miejsce gile zamontowany lgdzie pulpit
nastawnika.

Maszyna w ktdrej instalujemy nastawnik musi posiadé sprawne wyhczniki krancowe
glowicy a styczniki posuwu goéra - dot powinny b§ zabezpieczone przed zaézeniem
obydwu na raz !l

Przewody zaiczapce styczniki podiczamy zgodnie z rysunkiem paaj.

W-1 sterowanie ruchu
w dét gtowicy H2

W=1 | W-2|W-3| 1W-4 W-2 sterowanie ruchu

w gére gtowicy H2

Ztacza ANTD-02

A A
W-3 sterowanie ruchu

w goére gtowicy H1
200 ¢ 60 o9 0 o8 \\-4 sterowanie ruchu

- - - . .

ph2| |Gh2| |Gh1 [Dh1 w dét glowicy H1
Dh2, Gh2, Gh1, Dh1 -
przyciskisterowania recznego
Styczniki maszyny maszyny

Sposéb podtzenie sterowania stycznikami

¥ A

Po wykonaniu wszystkich pgdzer mazna przysipi¢ do skecenia obudowy nastawnika.
Przed wiaeniem panelu przedniego w tyt obudowy lub pulpdiesy sprawdzé czy gumowa
uszczelka znajdujesv przeznaczonym dla niej rowku na obwodzie panddst to wane ze
wzgledu na zapewnienie odpowiedniej szczétigolaczenia i zapobiega przedostawaniy si
zanieczyszczedo wrgtrza obudowy.

Po wiazeniu panelu w tyla czs$¢ obudowy skecamy go sz&ioma wketami 4,1x12
znajdupcymi sk w komplecie. Przed ostatecznym zamontowaniem wasgta i dokeceniem
go do maszyny zalecane jest sprawdzenie popraivdaiatania wedtug opisu z naphego
punktu " pierwsze uruchomienie nastawnika". Po upewnieniu gi ze nastawnik jest
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prawidtowo podiczony i dziata wedtug opisu, miea wcisnaé zalepki zabezpieczage w
otwory prowadzcesruby, i dokeci¢ nastawnik do maszyny.

Montaz nastawnika w pulpicie przebiega w sposob analogi¢gak powyej, jedyry roznica
jest toze panel przedni dokcany jest od tylu plastikoyvramky poprzez blach obudowy
pulpitu.

Po skeceniu delikatnie naggamy przewody wychodze z dtawikéw PG, aby usu ich
niepotrzebny nadmiar z witiza obudowy (nie naky mocno cigna¢ za przewody aby nie
uszkodzt ich podhczer do zaciskdw nastawnika )., a rgmstie dokeci¢ zewretrzne naketki
ditawikow PG, uszczelnigge miejsca wprowadzenia przewodow.

Teraz, w przypadku monta jako niezalegne uradzenie mana dokeci¢ catgs¢ do maszyny
lub wspornika, za pomaaczterech wkgtéw 4,1x10, wkecajac je w cztery, przeznaczone do
tego celu otwory w tylnej g&ci obudowy nastawnika.

(7) Pierwsze uruchomienie nastawnika

Po whczeniu zasilania nastawnika $wjietlona zostaje giéwny ekran na ktorym widoczae s
elementy jak na rysunku pamsy.

wysokosé

pity gtowicy
nizszej (H2)

wysokos¢é
pity gtowicy
wyzszej (H1)

aktualna grubosé
cietej przez

aktualna grubos¢
pite H2 deski

cietej przez
pite H1 deski
Jeili nastawnik wywietlit poprawnie ekran gtéwny memy przej¢ do nasipnego etapu -
sprawdzenia dzielnika wiagiowego.

(8) Sprawdzenie dzielnika wejcioweqo

W zaleznosci od tego z jakim enkoderem wspotpracuje nastawalky wpisat odpowiedn
wartas¢ dzielnika wejciowego.

W przypadku enkoderow liniowychSK-320 wspétpracujcych z tdama magnetycza MB-
3200wartas¢ dzielnika wejciowego wynosb !.

W przypadku enkoderow obrotowych naleodczytd z tabeli ( tabela znajduje ¢siw
rozdziale opisujcym zamontowanie enkodera ), wdava wartas¢ dzielnika w zalenosci od
typu enkodera i skokéruby maszyny.

Aby sprawdzé lub zmiené wartas¢ dzielnika naley nacisaé krotko klawisz oznaczony jako
Menu/Exit, nastawnik wywietli pierwsz z plansz menu, zmiany dzielnika dokonujemy w
menu oznaczonynmumerem 3 przegcia do planszy nr 3 dokonujemy nacigkakrétko
klawisz z symbolem strzatki skierowanej w prawodd przesunricia pulsujcej ramki na
symbol klucza serwisowego, jak na rysunku pepi

symbol
zmiany
dzielnika
pulsujaca
ramka
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Naciskanie klawisza z symbolem strzatki skierowamejprawo powoduje przesuie
pulsupcej ramki na kolejny symbol wiwietlany na ekranie, numer menu znajdujezsiwsze
w srodku pomedzy dwoma wywietlanymi symbolami. Analogicznie naciskanie klapa
oznaczonego symbolem strzaitki skierowanej w lewwqatuje przesurcie pulsugcej ramki
w lewo na poprzedni symbol.

Gdy pulsujca ramka znajduje sijuz na symbolu serwisowym naciskamy krotko klawisz
Enter, nastawnik wywietla prégbe o podanie 3 cyfrowego kodu dgsti. Zastosowanie kodu
ma na celu zabezpieczenie wacdodzielnika przed przypadkewzmiara. Wpisujemy teraz
kolejno, uywajac klawiszy numerycznych katk2-3i ponownie naciskamy krétkenter.
Teraz nastawnik wivietla ekran zmiany dzielnika, u goéry swietlana jest dotychczasowa
jego warté¢ a na dole, na tle ciemnego prosiiak warté¢ nowa, do wprowadzenia. Po
wpisaniu poprawnej warfoi dzielnika naciskamy krétko klawisSave zatwierdzajc
wartasc.

Po wpisaniu wartdci dzielnika nalezy sprawdzi¢é poprawnosé¢ kierunku liczenia
enkoderéw zamontowanych do gtowic H1 H2.

Aby to zrobt naciskamy krotko klawisklenu/Exit aby przej¢ do ekranu gtébwnego.

Teraz wywajac przyciskdw sterowaniazcznego gtowicy, zatzamy ruch do gory gtowicy
H1 ( wyzszej ), obserwudr jednoczénie wysokd¢ H1 wyswietlona na ekranie gtownym.
Przy ruchu do géry wysoka¢ wyswietlana powinnazwigkszaé wartas¢, teraz zatlczamy
ruch ecznydo dotu i sprawdzamy czy wivietlana wysok& H1 zmniejszawartcsé.
Analogicznie sprawdzamy gtowidH2, j&li kierunki liczenia nie § zgodne z opisem nalg
zamien¢ miejscami przewody impulsowe enkodera z gtowicykidrej zliczanie nie jest
poprawne, zgodnie z opisem zamieszczonym w ¢SEi poswieconej montowaniu
enkoderéw ( 5 lub 5a).

Po sprawdzeniu poprawéwm liczenia enkoderow memy przej¢ do nastpnej czynnéci -
wpisania rzazu pit H1 i H2. Aby to zrabhalezy ponownie wejé w menu aywajac klawisza
Menu/EXit oraz przej¢ do menu numer 2.

(9) Wpisanie rzazu pit H1, H2

Wopisania rzazu pit dokonujemy w menu numer 2, jakysunku poriej.

pulsujaca
ramka —— :
symbol ":'HFI%I
zmiany A
rzazu pit
call
e n u

Gdy ramka znajduje sina symbolu rzazu naciskamy krotko klawisater, podobnie jak w
przypadku dzielnika w§wietlona zostaje aktualnie wpisana waétazazu u gory i nowa
wartas¢ na dole, przy wpisywaniu rzazu paac nalezy o tymze wart@é rzazu podajemy z
doktadndcia jednego miejsca po przecinku. Przykladowo wdrtozau pit 2,2 mm
wprowadzamy naciskag 2 i niezwiocznie 2, warkd rzazu2 mm wpisujemy naciskag 2 i
niezwtocznie O.

Po wpisaniu poprawnej wadi rzazu naciskamy krotko klawis3ave zatwierdzajc
wartasc.

Po wpisaniu poprawnej waid rzazu maemy przej¢ do nasipnego etapu — wpisania
wysokasci rzeczywistej pit H1 i H2.
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(10) Wpisanie wysokéci rzeczywistej pit H1, H2

Wopisania wysokgci pit dokonujemy w menu numer 1, jak na rysunkuaipe.

pulsujaca

ramka
symbol symbol
zmiany zmiany
wysokosci wysokosci
pity H1 pity H2

Gdy ramka znajduje sina symbolu wysok@i H2, naciskamy kréotko klawisEnter,
podobnie jak w przypadku dzielnika s$wyietlona zostaje aktualnie wpisana waéto
wysokaci u gory i nowa wart@& na dole, po odczytaniu z pomochiczej miary medmargj
maszyny wysoksri na jakiej aktualnie znajdujeespita nizsza H2 wpisujemyatwartas¢ do
nastawnika (vartos¢ wpisujemy w petnych mm, jéli pita nie jest ustawiona na petnych
milimetrach korygujemy ustawienie pity recznym sterowaniem i dopiero wtedy
wpisujemy wartosé wysokasci ). Nalezy pamigta¢ ze prawidtowe ustawienie wysokgci
zalezne jest od doktadnego skalibrowania wysol@i pokazywanej przez miarke
pomocnicz, mechaniczry w ktéra powinna by¢ wyposaona kazda z gtowic maszyny.

Po wpisaniu wysokii pity H2, zapisujemy go naciskaj krotko klawiszSave powtarzamy
te same czynrigi dla wpisania wysolki drugiej pity, H1 ( pita wysza ).

Ostatnim etapem uruchamiania nastawnika jest dost@rse jego pracy do mechanicznych
parametréw maszyny (auto kalibracja ).

(11) Auto kalibracja gtowic H1 H2

Auto kalibracji dokonujemy w menu numer 2, jak gaunku pontej.

migajaca ramka

symbol
auto kalibracji

Aby procedura kalibracyjna odbyta; rawidtowo naley ustawt pite gtowicy wyzszej (H1),
na wysokgci okoto 140 mmponad poziomem toru a pigtowicy nizszej na wysokei okoto
120 mm ponad poziomem toru.

Po ustawieniu gtowic, upewniamyesiczy uruchomienie maszyny niegdzie stanowd
zagraenia dla oséb znajdagych st w jej poblizu i naciskamy krotko klawisgnter.
Nastawnik rozpoczyna procedukalibracyjra wykonujpc kolejno 2 ruchy gtowic H1 i H2 do
dotu a nasipnie 6 ruchow gltowic do gory. W trakcie kalibragjastawnik wywietla
zmierzone wspotczynniki kalibracji kolejno dla Zkej gtowicy, na koniec potwierdza
poprawnd¢ kalibracji i wyswietla komunikat o potrzebie nanigcia klawiszaEnter.

Jeili glowica podczas kalibracji dojedzie do wgtnika kraéacowego ruchu, spowoduje to
przerwanie procedury i wwietlenie komunikatu o awaryjnej sytuacji.

Po zakaczeniu auto kalibracji gtowic, nastawnik jest goyoso pracy.
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(12) Eksploatacja nastawnika

Aby zachowa maksymalmg, mozliw g doktadnosé pracy nastawnika naley przestrzega
ponizszych zalece:

- Procedug auto kalibracji gtowic naley stosowa systematycznie minimum raz w tygodniu
oraz przy kadej zmianie warunkow temperaturowych lub zmianereintow mechanicznych
napgdu gtowicy, jak te kazdorazowo po nasmarowaritub nagdowych.

Systematyczne stosowanie kalibracji kompensuje mynggporéw mechanicznych maszyny i
polepsza dokladrié pozycjonowania wymiarow.

- Kazdorazowo, przed rozpogziem pracy na maszynie najesprawdz¢ czy wyswietlana
na ekranie nastawnika wysdkopit H1 i H2 odpowiada rzeczywistej ich wyscko w
maszynie.

- Nalezy dba& o utrzymywanie wigciwego rozwiedzenia pit H1 i H2 tak aby rzeczywista
wartas¢ rzazu pozostawianego przez pity byta zgodna zodeiet rzazu wpisamw nastawnik.

(13) Uzywanie nastawnika do cgcia w trybie zwyklym

Tryb zwykly dostpny jest bezpaednio po zaiczeniu nastawnika, przy jego pomocy
maozemy dokonywa rozmierzania eicia od gory do dotu. Rozpoczynejciccie w trybie
zwyklym naley najpierw, po zatadowaniu nowej kiody, podsiepite H1 sterowaniem
recznym do wysokeci pierwszego od gory €ia (zrzyn). Po tej czynsdoi nastawnik
przechodzi automatycznie w tryb pierwszeggia, sygnalizujc to wyswietleniem kresek w
miejscu grubéci deski H1 i napisemH1 MANUAL ! |, tak jak na rysunku poigj
(ewentualne wycie z trybu pierwszego @ia, jeli to konieczne, mdiwe jest po
nacknigciu klawiszaReset 1 cut).

H1 MANUALY |HZ AUTO START

symbol trybu
pierwszego
ciecia w trybie
zwykiym

Po ustawieniu pity na pozycgiccia zrzyna wpisujemy grulé deski wywietlam po prawej
stronie ekranupjla H2), teraz maemy nacisa¢ klawisz Enter. Nastawnik wykona ruch
pozycjonowania pilyH2 na pozyci okreslona wpisam wczeniej grubdgcia deski. Glowica
H2 ustawi pik wzgledem pozycji pity H1gtowica H1 przy pierwszym cgciu nie wykonuje
ruchu !, wyjatkiem jest sytuacja gdy operator wyjdzie z tryberpiszego eicia naciskajc
klawisz Reset 1 cut,w takim przypadku obie gtowice wykonajuch roboczy pozycjonag
pity na pozycje okrdone ich nastawami.

Gdy zniknie napispozycjonowanie pity’ mozemy przysipi¢ do ckcia ktody.

Po zakaczeniu c¢cia zdejmujemy wyeity materiat i naciskamy klawisReturn, nastawnik
unosi nieco do gory pitnizsz (H2), pozwala to na bezpieczne wycofanie obu gitoma
pozyck pocatkowa do nasipnego atcia. Tryb podniesionej w trybie return pity,
sygnalizowany jest poprzez vwietlenie kresek w miejscu poprzednio dmyetlanej
wysokasci pity glowicy H2 tak jak na rysunku potsj.

sygnalizacja

[;* 38 —a*- trybu return
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Gdy gtowice § juz na pozycji pocztkowej mazemy wpisg kolejne potrzebne grubao
desek, tym razem judla obu gtowic, #ktywny do wpisywania wymiar jest wyswietlany
na tle ciemnego prostokta), zmiany okienka do wpisywania wymiaru desek dalemy
przy pomocy klawiszy ze strzatkami (strzatkgpwawo (H2) i strzatka wiewo H1)).

Po wpisaniu wymiarow naciskangnter aby nastawnik spozycjonowat pity do ngmstego
cigcia, po przeeiciu analogicznie jak wczaiej naciskamyReturn i wycofujemy gtowice na
pozycje pocatkowe.

Po nadinieciu klawiszaReturn i podniesieniu pity, wyjcie z trybu return mdiwe jest te
poprzez ponowne nac$niecie klawiszaReturn.

Jesli wprowadzone nastawy g zbyt duze w stosunku do maliwosci wykonania
nastawnik wywietli stosowne komunikaty po ndnicciu klawisza Enter, naley
skorygow& nastawy zgodnie z wwietloma sugesti. Nastawnik w zabknosci od
przekroczenia wymiaru nie wyswietlic komunikat jakie maksymalne waéto mazna wy¢
dla obu gtowic (na przyklad - max 2x18mm co oznazzssuma nastawu obu gtowic nie
moze przekrocz§ 36 mm), lub jéli dwa wymiary nie mog by¢ wykonane, sugeruje
wykonanie tylko wymiaru wpisanego dla gltowicy He @lrzez p# nizsz (H2).

(13a) Blokowanie gtowicy wyszej (H1)

Nastawnik umeliwia czasowe zablokowanie gtowicy H1, dokonujemggd poprzez
nacknigcie i przytrzymanie przez ok. 2s klawiskack H1. Przed zablokowaniem gtowicy
naleey podnigc ja na talk wysoka¢ aby nie przeszkadzata przy pracy z pozaesgdwica
(H2)

Po zablokowaniu nastawnik dwietla przez chwg przekrglony symbol gtowicy a nagpnie
na planszy gtéwnepymbol kluczyka przy opisie H1 ikreski w miejscu wywietlania
grubaci deski H1. Od tego momentu nastawnik obstugujkotygtowice H2 (nizsz) i
wszelkie nastawy grulsoi odnosz sic do tej widnie gtowicy, stan taki trwa do czasu
odblokowania gtowicy H1. W czasie gdy gtowica Hlzpstaje zablokowana, nie jest
mozliwe przegcie przy pomocy strzatki lewej do wymiaru grdébo H1, nastawnik w
przypadku takiej préby wwietla komunikat o zablokowanej gtowicy H1.

Odblokowanie gtowicy H1 odbywagsiéwniez poprzez naéniccie i przytrzymanie przez ok.
2 s klawiszd.ock H1, po odblokowaniu nastawnik dyietla potwierdzenie odblokowania i
przywraca tryb pracy 2 gtowicowej.

(14) praca przy wyciu programu ciecia od dotu

Nastawnik umealiwia rozplanowanie procesu egia od dotu, na przyktad po odwréceniu
ktody, metod ,do wysokdci pity H1".

Aby skorzysta¢ z programu nalezy najpierw podniesé pite H1 (wyzsz) na linig
pierwszego od gory gicia (zrzyn), jest to konieczne aby nastawnik mogt miczy¢
automatycznie wszystkie pozycjeado wysokaci pity H1.

Uzywajac programu gicia mazna rozmierzy materiat na potrzebne wymiary w trzech
podstawowych trybach, programu pustego, szybkiegiiworzonego z pargi.

Opckg program pusty, Empty program) wybieramy j&li chcemy utayé¢ jednorazowy
program ctcia dla danej ktody, lub w przypadku uktadania pamgu przeznaczonego do
wielokrotnego uaycia, ktory zapiszemy naginie w pamgci nastawnika.
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Opcg program szybki Quick program),wybieramy aby szybko, bez potrzeby wpisywania
kolejnych pozycji rozmierzykiode na szereg jednakowych wymiarow.

Opckg zapamgtany (Memory program), wybieramy aby wywola z pameéci utozony
wczesniej program przeznaczony do wielokrotneggthu.

Przygotowanie do ¢ctia programowego rozpoczynamy pgtznegoustawienia pity wyszej
(H1), na pozyai pierwszego od gory aicia (zrzyn), do tej widnie pozycji pityH1 odbywa
si¢ bedzie obliczanie wszystkich pozycjietych ktore kdziemy uktadé w programie.

Po ustawieniu pity naciskamy krétko klawisz z wylymn typem programu. Nastawnik
wyswietla ekran z pozycjami i wymiarami pozyciji.

Opcja - Program zapametany (Memory program)

W przypadku wywotania programu zapisanego w pamwyswietlone zosta pozycje
obliczone programowalo wysokdci pity H1 a ostatnie mieszgeze s¢ w granicy wysokeci
pity pozycje a wyswietlanena ciemnym tle Przy wywotaniu utéonego programu u gory
wyswietlony zostaje tenapis, patern obliczony”.

Aby sprawdzt na jakie] rzeczywistej wysokoi znajdy Sic pity w paternie obliczonym,
naciskamy krotko klawisEnter. Po nacinieciu klawisza nastawnik pozycjonuje obie pity do
obliczonych pozycji, teraz niemy dokon& ewentualnych korekcji polegaych na
dopisaniu kolejnych pozycji lub modyfikacji istraeych. Przejcie na pozycjenizsze lub
wyzszenastpuje przy pomocy klawiszy z symbolami strzatek sireanychdo gory lub do
dotu. Nastawnik wykonuje zawszeccie dwoma pitami, dlatego aktywne ( wéietlone na
ciemnym tle) § zawszepary pozycji ( np. P-3,P-4) Aktywny nastaw (ten ktory mmemy
zmieni& w danej chwili na danej parze pozycji) $myetlony jest rownie na ciemnym tle.
Jeili dopiszemy kolejne pozycje do tych na ktore zZiysfaz wskpnie ustawione pity,
nastawnik poinformuje nas o przekroczeniu wysckaatlego programu w stosunku do
wysokaci na jakiej znajduje siobecnie pita wysza (H1), poprzez vgwietlanie pulsujcego
napisu przekroczona HX', widocznego u gory ekranu. Modyfikig pozycje nisze, gdy na
przyktad przechodzimy z pary pozydf-3,P-4 na pa¢ pozycji P-1,P-2 aby zmient ich
wymiary, pamgta¢ naleey o tym aby przed natieciem klawiszaEnter, powrock, na
pozycg na ktérej bylkmy uprzednio (przy pomocy klawiszy ze strzatkamw),opisanym
powyzej przypadkumodyfikuj ac wartosé¢ pozycji P-1,P-2nalezy powrdct po modyfikaci
na pozycje P-3,P-4.Po kadym nacénicciu klawiszaEnter, ktére powoduje ustawienie
glowic H1 H2 na pozyej nastawnik wywietla informac§ o tymze program jest gotowy do
zatwierdzenia, zatwierdzenie programu gdy nie Ity wczeniej klawisz Enter nie jest
mozliwe.

F-& B (mmlH-1
B=5 B (mm)lH-=-2
ﬁ {mm)lg
{rmm)
— 58 (mm)H-
P-1 188 ({mmlH-2

Widok ekranu nastawnika w trakcie uktadania progra

Jeli utozony program jest ju odpowiedni dla potrzeb @ia danej ktody, miemy
zatwierdz¢ go do wykonania naciskay krotko klawisz Enter prog, nastawnik potwierdza
przyjecie programu do wykonania wwyietlajac napis program gotowy, Enter rozpocznij
cigcie, Exit wyjscie’.
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Aby rozpocaé ciecie, zgodnie z opisem naciskamy klawiSater. Nastawnik wywietla
ekran z pozycjami ktéreeha aktualnie ciete, teraz przecinamy kied zdejmujemy materiat,
naciskamy krétko klawisReturn, powracamy na poatek ckcia i aby dokona kolejnego
ciecia naciskamy krétko klawisgEnter. Nastawnik pozycjonuje pity na liginastpnego
ciecia i wyswietla aktualnie ustawione pozycje. W ten sposabnty wszystkie pozycje z
utozonego programu. Po deju do kaicowych pozycjiP-1,P-2 nastawnik wywietla napis
»Koniec programu’, mozemy teraz wy§¢ z programu naciskag krotko klawiszMenu/EXxit,
lub naciskagc dwukrotnie klawisz Enter (pierwsze naéhigcie klawisza powoduje
wyswietlenie komunikatu o zakazeniu programu, ma to na celu zabezpieczenie przed
pomytkowym wyciem tego klawisza) a ponowne powodujedeig z programu ecia.
.Program zapamigtany” na etapie modyfikacji moze zost& zapisany do pamgci
poprzez krotkie nacknigcie klawisza Save lub te skasowany poprzez naénigcie i
przytrzymanie przez ok. 2 s klawisza z symbolem statki skierowanej w lewo.

Opcja - Program szybki (Quick program)

Aby skorzystéa z opcji programu szybkiego nale tak jak w przypadku poprzedniego
programu, ustawipite na linic pierwszego od goéry @tia, (ckcie zrzyna).

Ten typ programu wykorzystywany jest do szybkiegazpitanowania kiody na szereg
jednakowych wymiaréw, aby w&jw ten tryb naciskamy krotko klawisz opisany jaBaick
program. Nastawnik wywietla ekran z prdba 0 podanie wymiaru, wpisujemy potrzebny
wymiar i naciskamy krotko klawisgEnter. Dalsze czynnii obstugowe programuagakie
same jak w przypadku programu opisanegaeyy program zapartiany. Podobnie jak w
przypadku programu zapagtanego, mgemy dopisywda i modyfikowa pozycje, tak samo
tez nastpuje zatwierdzenie i wykonanie programu.

.Program szybki” na etapie modyfikacji moze zost& zapisany do pamgci poprzez
krotkie nacisniecie klawisza Save, w przypadku zapisania tego progmu zastpuje on
automatycznie program przechowywany wczgiej w pamigci jako ,program
zapamietany !”

Opcja - Program pusty (Empty program)

Aby skorzystd z tej opcji programu ustawiamy gittak jak w przypadku poprzednich
programoOw. Program ten m0i sie od poprzednich sposobem ukitadania. Po uruchomieniu
programu poprzez krotkie ndniccie klawiszaEmpty program, nastawnik wywietla ekran
na ktéry wszystkie pozycje rowne sero a pozycjami startowymi pozycjeP-1 P-2 Nalezy
teraz kolejno wpisywa zadane wartéci na poszczegoélne pozycje, zaczyoapd dotu,
pamktajac 0 tym ze ilos¢ wpisanych pozycji powinna zawsze ¢byarzysta. Podczas
wpisywania kolejnych pozycji, gdy ich sumarycznymigr przekroczy wysok@é na ktorej
ustawiona jest pita, nastawnik poinformuje o tynprez wywietlenie, tak jak w przypadku
poprzednich programow, napisprzekroczona HI', widocznego u gory ekranu. Sposob
modyfikowania, zatwierdzania i wykonania tego peogu jest taki sam jak w przypadku
poprzednich programow.

.Program pusty” na etapie modyfikacji moze zost&# zapisany do pamgci poprzez
krétkie nacisniecie klawisza Save, w przypadku zapisania tego progmu zastpuje on
automatycznie program przechowywany wczsiej w pamieci jako ,program
zapamietany !”

Korzystanie z programoOw w czasie qdy gtowica H1 jegablokowana
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Gdy glowicaH1 (wyzszg zostanie zablokowana za pomoklawiszalLock H1 mazna
korzyst&, podobnie jak w poprzednio opisanym przypadku,pzjioMemory program,
Quick program i Empty program. Jedyn roznica jest korzystanie ednej tylko pity (H2,
nizszg, nie obowkzujg tez w tym przypadku zasady parzystej liczby pozycji Pozostate
zasady korzystania z programow takie same jak przyzyciu obu pit. W przypadku opcji
Memory program zapisanie programu do pa&ui nie powoduje zmiany programu
utozonego dla dwu pitprogramy dla dwu i dla jednej pity sa niezaleznie przechowywane
w pamieci nastawnika.

Zalecenia eksploatacyjne

Uwaga !, Temperatura pracy nastawnika wynosi od -1@do +45 st.C

W celu zachowania maksymalnie dobrych parametr@eiacizalecane jest przeprowadzenie
procedury auto kalibracji przynajmnigyva razy w tygodniu, zgodnie z opisem zawartym w
punkcie :11 Auto kalibracja gtowic H1 H2

Przed rozpoczciem pracy nalery sprawdzi¢ czy wymiary wysokaci pit wyswietlane na
ekranie ANT-2G s zgodne z wymiarami pokazywanymi przez mechaniczneniarki
maszyny.

W przypadku stwierdzenia rozhigosci nalezy wpisa& poprawny wymiar do nastawnika
zgodnie z opisem w punkcid® Wpisanie wysokéci rzeczywistej pit H1, H2

Nie nalezy naciskat klawiatury nastawnika za pomoa twardych przedmiotow lub zbyt
mocno, mae to spowodowa jej nieodwracalne uszkodzenie.

W przypadku zabrudzenia klawiatury, do oczyszczen@na stosowa popularnesrodki
czyszcace, pamgtajac o tym aby nie naciskazbyt mocno klawiszy membranowych. Zbyt
mocne naciskanie klawiszy m® spowodowa ich uszkodzenie i w konsekwenciji
koniecznd¢ wymiany catej klawiatury.

Nastawnik nie powinien by narazony na bezpdrednie zamoknigcie, zalanie wod lub
innymi ptynami.

W przypadku niemoznosci wykonania okreslonego ruchu 2z przyczyn

niezaleznych od nastawnika ( zadziatanie wycznika krancowego, uszkodzenie

enkodera lub przylaczy sterujacych ), nastawnik wstrzymuje ruch wywietlajac
odpowiednie komunikaty informacyjne, ruch zatrzymary brak impulséw. Nackniecie
klawisza Enter powoduje wtedy reset nastawnika.

Zgodnos¢ EMC

Nastawnik ANT-2G odpowiada obozujacym w tym zakresie normom dotygz/mi
zgodndci elektromagnetycznej ( EMC).

Nastawnik ANT-2G powinien ky instalowany i konfigurowany zgodnie z normami
europejskimi i krajowymi. Odpowiedzialni za dostesmie uradzenia, § instalatorzy
systemu elektrycznego sterowania maszyny, ktorzyzmprzestrzegadyrektywy EMC.
Nastawnik ANT-2G musi by rozwaony jako element skiadowy, nie jest to maszyna ani
urzadzenie gotowe dozycia, zgodnie z dyrektywami europejskimi ( dyrekiymaszynow i
dyrektywa kompatybilndci elektromagnetycznej ). Za spetnienie tych stashdla jest
odpowiedzialny aytkownik koacowy montugcy nastawnik ANT-2G.

Produkt i wyposzenie opisane w tej dokumentacji mogy¢ zmieniane i modyfikowane
wielokrotnie, zaréwno z technicznego punktu widaepak i sposobu obstugi.

Opis ich nie mee by w zaden sposob traktowany jako kontrakt.
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