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Zamontowanie i podhczenie nastawnika

Przy montazu nastawnika w maszynie nalgy scisle przestrzeg# zalec& 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 ptytg elektroniki

B - Uszczelka gumowa

C - Ramka mocujaca

D - Wkrety mocujace ramke z panelem ( 8 szt. - 4,1 x 12 mm )
E - Pulpit sterujgcy maszyny z wycietym otworem 175 x 140 mm

Rys.2 - monta nastawnika jako niezalgnego urzadzenia

A - Panel przedni z ptytg elektroniki

B - Uszczelka gumowa

C - Nakretki mocujgce dtawiki PG

D - Wkrety mocujgce 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. 4,1 x10 mm)

H - Zaslepki wciskane w otwory $rub mocujgcych

| - Tyt obudowy
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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 ).

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.

Montaz transformatora zasilajacego TSS-8/24

W szafce zasilape] maszyny naley zamocowad znajdujcy 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



Przewody od zaciskOWSEC 24V transformatora naky w trakcie montau koncowego
podhczy¢ do zaciskdw na ptycie nastawnika oznaczonych RARGR.

Montaz diawikéw eliminujacych zakiécenia EMC - DPZ-320

Dlawik przeciwzakioceniowyDPZ-320 znajduacy sk w zestawie zapobiega nadmiernej
emisji zakitocé elektromagnetycznych wytwarzanych podczas pracyczetkOow
elektrycznych zamontowanych w maszyniego poprawne zamontowanie jest bardzo
wazne dla poprawnej pracy nastawnika.

Dtawik DPZ-320, podobnie jak transformator zasiey posiada obudoyvdostosowas do
montowania na szynie TSS-3BRlawik powinien zosta& zamontowany jak najblizej
stycznikOw sterujacych maszyny.

Diawik DPZ-320 zawiera sZé niezalenych sekcji dtawikéw , oznaczone jakd-1 ... DL-6

a kada sekcja ma dwa wyprowadzenia oznaczone fakd®. WyprowadzenidA i B kazdej
sekcji powinny zosta polaczonerownolegle do cewki stycznikow( zaciskA do jednego
zacisku cewki a zacisk do drugiego zacisku cewki ). Poszczegllne sekojerpty zosta
podkczone kolejno do cewek stycznikow posuwu gtowiaydgi cewek stycznikow posuwu
gtowicy prawej.
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Schemat podiczenia dtawika DPZ-320 do stycznikow w typowym zassowaniu

Montaz enkodera liniowego magnetycznego MSK-320 i¢eny magnetycznej MB-3200

Tasma magnetyczna pomiarowa skilada sidwu czsci wyposaonych w samoprzylepn
warstwe.

Pierwsza grubsza ¢& naklejana jest jako pierwsza na gtadidwm i prosta powierzchgi(
po uprzednim doktadnym oczyszczeniu i odttuszczenny wyciu acetonu lub spirytusu ).
Przy naklejaniu nalgy odbezpiecz§ tylko czs¢ tasmy chronacej powtolke z klejem a
nastpnie przykle¢ pierwszy odcinek zaczyrg od gory. Naspnie stopniowo odbezpieaza
folig¢ z dalszej czsci rownoczeénie klepc tasme do podiga.

Przy naklejaniu do dociskania tma wy¢ gumowego watka w celu lepszego nacisku. BKale
uwaznie nakleja tasme tak aby nie powstaty wybrzuszenia i ab§nta byta naklejonadwno
w linii prostej. Po naklejeniu pierwszej ¢xi naklejamy na ni zabezpieczaga tasme
stalowg zachowwjc zalecenia takie jak w przypadku pierwszego kiejerObie tamy
powinny by rowno naklejone jedna na deugSensorMSK 320 z kablem powinien ky



zamontowany naieruchomej cz¢éci maszyny ( wzgldem 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 przykrci¢c dwoma srubami przechodrymi przez obudow tak aby byt
prowadzony nad §ma w odlegtéci 1 do 1,5 mm ! rownolegle do niej .

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

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

Sensor i tdma powinny by¢ zamontowane w taki sposéb aby podczas catego ruchu
roboczego gtowicy sensor MSK-320 na catej swej diogei pozostawat w zasigu
znajdujacej sie pod nim tasmy magnetycznej

Nalezy szczegola uwage zwrocié na stabilnd¢ montazu sensora i t&my, tak aby w
czasie pracy nie dochodzito do drgatych elementdw.

Sposdb montowania sensora magnetycznego §iay

Tasma MB 3200

Sensor MSK 320

Odlegtos¢ sensora
od tasmy

=
o 0 0,5-1,5 mm |

MB-3200 \ MSK-320
[

Odlegtos¢ sensora od tasmy magnetyczne;.

’ <1 st < 3 st.
Eﬁ V
\ T —
/

Maksymalne dopuszczalne odchylenie sensora od osi pionowej

‘ < 3 st.
[wodoz | ik

|

Maksymalne dopuszczalne odchylenie sensora od osi poziomej
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Montaz enkodera obrotowego

Enkodery obrotowe sha do zamiany obrotowego ruchérub poruszajcej gtowice na
impulsy elektryczne doprowadzane rasie do nastawnika. Liczba impulséw na jeden obrot
sruby jest zaleéna od jej skoku, zakmos¢ ta przedstawia tabela 1.

Sruby trapezowe poruszg@e gtowice maszyny powinny posigddostpny ( wolny ) jeden
koniec tak aby mdiwe byto nawiercenie w niej otworu stacego do wkgcenia kacowki
sprzgietka enkodera.

Otwor powinien zostanawiercony dokfadnie centrycznie, w przeciwnymypadku mae
nasgpi¢ kotysanie zamontowanego enkodera co doprowatdnze do jego uszkodzenia. Po
nawierceniu otworu na @bokas¢ ok. 15 mm nalgy go nagwintowa gwintownikiem MS8.
Teraz mana przysipi¢ do umocowania enkodera wykorzystupo tego celu dostarczomw
zestawie opask mocupca ( rys. 4 ). Opaska powinna dyumocowana do konstrukciji
maszyny za pomac wspornika, ktéry, ze wzgtlu na rénice w konstrukcjach
mechanicznych spotykanych na rynku trakéw halevykon& we wlasnym zakresie.
Przyktadowy widok enkodera zamontowanegaidy trapezowej przedstawia fot. 4a

Rysunek 4 otF4a
Przetwornik obrotowy\ A}ba przetwornika
Opaska mocujqca—»l |:| D
Wspornik mocujacy przetwornik|
Korpus maszyny
Opaski zaciskweé’E =
Sruba sprzegietka ——
e sacrcans sy vy S Svarosko i
Tabela 1
Skok §ruby (mm. \ obr.) Typ enkodera Dzielnik
3 Obrotowy 12 imp./obr. 8
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 Obrotowy 45 imp./obr. 10
10 Obrotowy 50 imp./obr. 10
Dla pozostalych maszyn Liniowy MSK 320 + MB 320 5

Przewdy od enkoderéw obrotowych nalepoprowadzi z dala od innych przewodéw
elektrycznych. Mocujc je opaskami zaciskowymi doprowadzamy w miejsceziegd
zamontowany zostanie nastawnikwaga, naley sprawdzi¢ dokrecenie zhcza przewodu
enkodera aby zapewni poprawng szczelnéé potaczenia !!!



Podlaczenie sensorow magnetycznych MSK-320 do ptyty nasinika.

Sensory magnetyczne gtowicy lewej i glowicy prawepleey podhczye w sposob
przedstawiony na rysunku pasj:

- _» :D
SENSOR RUCHU |POMARANCZOWY . T
GLOWICY LEWEJ CZERWONY — | |57 N
POMARANCZOWY —>||.® | &
SENSOR RUCHU z 0
GLOWICY PRAWEJ CZERWONY — |57 5
O
CZARNY 1 —>||2 @
ZASILANIE 5
SENSOROW (minus) CZARNY 2 > |2 =
BRAZOWY 1 —>| |
ZASILANIE & =
N
Podlaczenie enkoderow obrotowych do piyty nastawnika.
Enkodery obrotowe glowicy lewej i gltowicy prawej leey podhczye w sposob
przedstawiony na rysunku pasj:
—_— D
SENSOR RUCHU BIALY z -
GLOWICY LEWEJ CZARNY L N
BIALY —L? | >
SENSOR RUCHU z - 0
GLOWICY PRAWEJ AR S 7 .
O
NIEBIESKI1 —>||2 %)
ZASILANIE - 5
SENSOROW (minus) NIEBIESK] 2 > % rd
BRAZOWY 1 —>| [
ZASILANIE -+
N

Przy pierwszym uruchomieniu nastawnika zmookaza si¢ konieczna zamiana kierunku
liczenia jednego Ilub obu sensoréw, dokonujemy jgpdnie z opisem pierwszego
uruchomienia, poprzez zamiamiejscami przewodowpomaranczowego i czerwonego
sensora MSK 320 lubiatego i czarnegoenkodera obrotowego.

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



Podlaczenie przewodow steruicych stycznikami

Przyciski sterujce posuwem gtowicy lewej i prawej, w ktére wyposaa jest fabrycznie
maszyna powinny lytypu zwiernego bez podtrzymania (powinny zwéesavoje styki przy
nacknigciu a rozwierd po puszczeniu przycisku).

Do przyciskéw na pulpicie maszyny, stemjch posuwem gtowic natg dokczy¢ przewdd
zawierajcy cztery pary kabli w podwojnej adgtej izolacji, o takiejsrednicy aby meliwe
byto przetaenie go poprzez wkszy ditawik w tylnej czsci obudowy nastawnika. Dwie pary
przewodow 4czymy réwnolegle do zaciskow przyciskdw posuwu géywprawej, dwie
pozostate analogiczniedzymy do zaciskow przyciskow posuwu gtowicy lewepmetaé
nalezy o zat@eniu montaowych tulejek zaciskowych lub pocynowaniunkdowek. Przewody
powinny r&ni¢ sig kolorami co utatwi péniejsze, wiaciwe podhczenie do odpowiednich
zaciskdw na ptycie nastawnik&rzewody prowadzimy z dala od innych przewodow
elektrycznych i doprowadzamy w miejsce gdzie zamoaotwvany bedzie pulpit nastawnika.

Maszyna w ktérej instalujemy nastawnik musi posiadé sprawne wyhczniki krancowe
gtowicy a styczniki powinny by zabezpieczone przed za¢zeniem obydwu na raz !!.

Przewody zaiczapce styczniki podiczamy zgodnie z opisem paaj:

W-1 — podhczy¢ stycznik ruchu gtowicy prawej, kierunek w lewo (zigjszanie wymiaru)
W-2 — podhczye stycznik ruchu gtowicy prawej, kierunek w prawavi{gkszanie wymiaru)
W-3 — podhczye stycznik ruchu gtowicy lewej, kierunek w lewo (2kszanie wymiaru)

W-4 — podhczye stycznik ruchu gtowicy lewej, kierunek w prawo (zigjszanie wymiaru)

Po wykonaniu wszystkich pgdzer mazna przysipi¢ do skecenia obudowy nastawnika.
Przed wiaeniem panelu przedniego w tyt obudowy lub pulpiiesy sprawdzé czy gumowa
uszczelka znajdujegswv przeznaczonym dla niej rowku na obwodzie pandst to wane ze
wzgledu na zapewnienie odpowiedniej szczétmgolaczenia 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
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, jedyr réznica
jest toze panel przedni dokcany jest od tylu plastikoyvramka poprzez blach obudowy
pulpitu.

Po skeceniu delikatnie naggamy przewody wychodze z dtawikéw PG, aby usa ich
niepotrzebny nadmiar z wtiza obudowy (nie naly mocno cagna¢ za przewody aby nie
uszkodzé ich podhczer do zaciskow nastawnika )., a rgmtie dokeci¢ zewretrzne nakgtki
diawikéw PG, uszczelnigge miejsca wprowadzenia przewodow.

Teraz, w przypadku monta jako niezalene uradzenie mana dokeci¢ calg¢ do maszyny
lub wspornika, za pomaaczterech wkgtdéw 4,1x10, wkecajac je w cztery, przeznaczone do
tego celu otwory w tylnej eci obudowy nastawnika.



Pierwsze uruchomienie

Po whczeniu zasilania naty sprawdzt czy na nastawniku wéwietlone zostaniedogo
nastawnika. Ji nie, trzeba sprawdegi poprawné¢ pofaczen transformatoralSS 8/241i
ponowit proke.

Sprawdzenie dzielnika we§cioweqo.

Wejscie w menu nastawnika, dla wszystkich dogpnych ustawiar odbywa sg poprzez
krotkie nacisniecie klawisza ,MENU”, wybranie wiasciwego okienka menu za pomagc
klawiszy oznaczonych strzatly w prawo lub strzatka w lewo i ponownego naénigcia
klawisza ,MENU".

Uwaga!, Wybrane aktualnie okienko oznaczone jest psujaca ramka.

Zapis dokonywanych zmian nasgpuje po krétkim nacisnieciu klawisza ,SAVE”.

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

W przypadku enkoderow liniowyckSK-320 wspoétpracujcych z tdma magnetycza MB-
3200wartas¢ dzielnika wegciowego wynosb !.

Aby sprawdzt lub ustawé wartas¢ dzielnika naley wejs¢ w menu naciskag krotko klawisz
»MENU”, nastpnie wywajac klawisza z symbolem strzatki w prawo wybrécSERWIS’

(aktywne okienko pulsuje) i nacighponownie klawiszMENU”.

Zmiana wartéci dzielnika maliwa jest po podaniu 3 cyfrowego kodu dgmi fabrycznie
ustalonego na23

Po sprawdzeniu lub ewentualnej zmianie dzielnikazmaozatwierdzi zmiarg naciskajc

klawisz ,SAVE” lub wyj$¢ z menu naciskag klawisz EXIT” jesli nie chcemy zapisa
zmian.

Wartos¢ dzielnika jest wpisywana tylko raz przy uruchamianu nastawnika, nie ma
potrzeby pdzniejszej ingerencji w ten nastaw, chybaze istnieje podejrzenie
rozkalibrowania nastawnika na przyktad po przepiciu w instalacji elektrycznej itp.

Sprawdzenie poprawnd@ci podiaczenia nastawnika

Aby sprawdzé poprawné¢ polaczen sterowania stycznikami ruchu nzyeprzeprowadzi
test kierunku liczenia gtowicy prawej i lewej

Test kierunku liczenia gtowicy prawej

Po nadnicciu przycisku maszyny steagego ruchem gtowicy prawej w lewo waito
licznika widocznego pdewej stronie wygwietlacza position L) powinna maleé, a po
nacknigciu przycisku maszyny steagego ruchem gtowicy prawej w prawo waddicznika
powinnarosnag¢.

Test kierunku liczenia gtowicy lewej

Po nadnicciu przycisku maszyny steagego ruchem gtowicy lewej w prawo waito
licznika widocznego pqorawej stronie wywietlacza position R) powinnamaleé, a po
nacknigciu przycisku maszyny steagego ruchem gtowicy lewej w lewo wastolicznika
powinnarosnag¢.




Jesli test kierunku liczenia gtowicy prawej i (lub) lewej wykazuje nieprawidtowy
kierunek liczenia, nalezy po wyfaczeniu zasilania, zamierd miejscami przewody:
czerwony i pomaraiczowy dla sensora MSK-320 lub bialy i czarny dla éwdera
obrotowego, ( widciwego dla gtowicy dla ktérej wyshpit nieprawidtowy kierunek
liczenia), podhczone do zcz INPUT na ptycie nastawnika.
Test kierunku wykonywany jest tylko po zamontowaniunastawnika, przy pierwszym
uruchomieniu, nie ma potrzeby dokonyw& go ponownie w trakcie dalszej eksploataciji.

Zaprogramowanie ilo§ci pit zainstalowanych w maszynie

Nastawnik umgliwia prag na maszynie wypoganej w dwie ruchome gtowice, praw
lewa z mazliwoscia zamontowania dodatkowej, nieruchomej pitgndku pomedzy
gtowicami.

Aby zaprogramowailos¢ aktualnie aywanych pit naley nacisaé i przytrzyma przez ok.
2s klawisz 3 SAW’ dla 3 pit lub klawisz 2 SAW’ dla dwoch pit. Po wegiu w procedug
zmiany ilasci pit nalezy zmierzy rzeczywisty rozstaw na jakim znajdugi¢ pity, nacisnaé
klawisz ,START” i wpisa¢ zmierzony wymiar dla pity lewej w stosunku sfodkowe;j i pity
prawej w stosunku déerodkowej (w przypadku 3 pit), lub pity lewej w stasku do pity
prawej (w przypadku 2 pit), przyzyciu klawiatury numerycznej nastawnika. Zatwierdeen
wpisanego wymiaru nagiuje po krétkim naghieciu klawisza SAVE” . Wpisanie wymiaru
konieczne jest po kdej zmianie ildci pit w maszynie.

W trakcie normalnej pracy wpisanie wymiaru rzecatego rozstawu pit odbywaespoprzez
wejscie w menu nastawnika w sposob opisany wepastm punkcie.

Zaprogramowanie rzeczywisteqo wymiaru rozstawu gtove

Nastawnik posiada liczniki rzeczywistego wymiarukib@ym aktualnie znajdaijsic pity.

Aby nastawnik dziatat poprawnie naley dba¢ o to aby wartgci wyswietlane w
nastawniku byta zgodne z wymiarami na jakich fizycmie znajduja sie pity w maszynie.
Aby zmient ( ustaw¢ ) wymiar gtowicy naley wejs¢ w menu a nagpnie wybr& okienko
,POS.L" dla glowicy lewej lub POS.R’ dla gtowicy prawej i ponownie krotko nacigh
klawisz ,MENU". Teraz naley dokladnie zmierzy odlegtdé w jakiej znajduje s pita
wybranej gtowicy w stosunku do pitgrodkowe] (mierzymy rzeczywist odlegiaé od
wewrgtrznych, skrajnych kragdzi pit czyli wymiar jaki pozostatby po @iu).W celu
doktadnego zmierzenia moa dokona prébnego nagtia materiatu na tej gtowicy i zmierzy
jego wymiar po nagciu.

Po wpisaniu wymiaru naciskamy krétko klawissAVE”.

Analogicznie posfpujemy w przypadku gtowicy prawej i glowicy lewe;j.

Powyzsza procedug¢ stosujemy tak samo w przypadku pracy z dwoma pjtarybierapc w
menu okienko z opisemPQOS.R L’, pamigtajac 0 tym aby wczéniej ustawié¢ pity na
wymiar minimalny aby podczas pracy mogty rozsuwé si¢ symetrycznie

Zalecana jest kontrola zgodnéci wysokdci wyswietlanej i rzeczywistej
kazdorazowo przed rozpocgciem pracy na maszynie.

Autokalibracja nastawnika

Kazda maszyna posiada peyumechanicza bezwtadné¢ ruchu zalena od wielu czynnikow,
takich jak temperatura zewtnzna, opory wiasne po posmarowaniu prowadnic itp.
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Aby zapewni maksymalnie doktadne ustawianie wymiaréw aal@dpowiednio cgsto
dokonywa& autokalibracji nastawnika.

Zalecane jest dokonania autokalibracji przynajmniej dwa razy w tygodniu i
kazdorazowo po smarowaniu elementéw mechanicznych odweedzialnych za
posuw gtowic maszyny.

Aby przeprowadd autokalibragi nalezy ustawt pity w poblize minimalnego midiwego
rozstawu, nacisie krotko klawisz MENU”, wybra¢ okienko z opisemAUTO CALIB " i
zatwierdzé wybo6r naciskajc krétko klawisz MENU”. Po upewnieniu si ze pity s w
wymaganym potzeniu i mana kgdzie bezpiecznie uruchothimaszyr, naciskamy krotko
klawisz ,START".

W trakcie autokalibracji nastawnik wykonuje kolejnachy gtowic maszyny wvietlajac
pasek pospu i zmierzone wspoétczynniki korekcji kolejno dlazkego z ruchow.

Po poprawnym zak@zeniu autokalibracji nastawnik wwietla napis potwierdzagy
zakaczenie funkcji. Wy§cie z procedury Autokalibracja naptije po krotkim naghicciu
klawisza EXIT .

Whpisanie wymiaru A,B,C-program

Nastawnik umgliwia wpisanie do pamgci wymiaru rozstawu pit do gdiejszego, szybkiego
wywotania podczas eksploataciji.

Aby zapis& w pameci potrzebne wymiary natenajpierw wpisé je z klawiatury dla kzdej z
gtowic (L i R w przypadku 3 pit lub L-R w przypadiipit). Wpisywany wymiar dotyczy
zawsze tej gtowicy dla ktorej pulsuje nadmyetlaczu ciemne pole z wymiarem. Zmiana
aktywnej do wpisu gtowicy nagtuje po krotkim naénieciu klawisza SIZE L” lub ,, SIZE
R”. Po wpisaniu potrzebnych wymiarow a najanacisiac i przytrzyma ok. 2s klawisz z
litera pod ktorym wymiar ma zostazapamgtany, dostpne g trzy klawisze oznaczone
literamiA,B i C.

Wartcici zapisane dla klawiszy A,B i C wpisane dla 2pi3przechowywanessosobno w
pamkci i sa dostpne po kadym przeiczeniu trybu nastawnika z 2 na 3 pity i odwrotnie.
Wywotanie zapisanych w pagnti wymiarow nastepuje po krotkim nagieciu klawisza z
litera A,B lub C.

Kasowanie poprzednio zapisanej waciamdbywa st automatycznie przy zapisywaniu nowej
wartasci rozstawu pit.

Wybor j ezyka menu

Nastawnik posiada nibwos$¢ zmiany gzyka wywietlanego menu. Aby dokotamiany
jezyka naley wejs¢ w menu krétko naciskag klawisz MENU”, wybra¢ okienko PL EN” i
ponownie krétko nacisié klawisz ,MENU”. Po wegciu w procedug zmiany gzyka menu
dokonujemy wyboru wersjicgykowej wywajac klawiszy ze strzatkami gora — dot i
zatwierdzamy wersjjezykowa krotko naciskajc klawisz ,SAVE”.

Eksploatacja nastawnika DSP-01

Eksploatacja nastawnika DSP-01 po jegoseitaym podhczeniu, uruchomieniu i kalibracji
ogranicza s do wyboru trybu pracy (dwie lub trzy pity) i wpisa potrzebnych wymiaréw
rozstawu dla kadej z gtowic (mana w tym celu @y¢ gotowych wartéci zapisanych dla
klawiszy A,B i C).

11



Po wpisaniu wymiarow natg nacisné krotko klawisz START POSITION” aby nastawnik
wykonat ruch ustawienia na wymiar. Nastawnik, wucekasowania ewentualnych luzéw
mechanicznych maszyny, wykonuje zawsze ruch dojaygdin wymiaru od strony wagzej
niz wpisany wymiar (od strony lewej dla gtowicy lewepd strony prawej dla gtowicy
prawej).

Zalecenia eksploatacyjne

W celu zachowania maksymalnie dobrych parametr@eiacizalecane jest przeprowadzenie
procedury autokalibracji przynajmnidyva razy w tygodniu, zgodnie z opisem zawartym w
punkcie :Autokalibracja nastawnika.

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

Przed rozpoczciem pracy nalery sprawdzi¢ czy rozstaw pit wyswietlany na DSP-01 jest
zgodny z wymiarem pokazywanym przez mechanicanmiark ¢ maszyny.

W przypadku stwierdzenia rozhigosci nalezy wpisa& poprawny wymiar do nastawnika
zgodnie z opisem w punkci&Zaprogramowanie rzeczywistego wymiaru rozstawu gtowe.

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 0 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 z przyczyn niezalenych od

nastawnika ( zadziatanie wydcznika krancowego, uszkodzenie enkodera lub przytzy

sterujacych ), nastawnik wstrzymuje ruch wywietlajac odpowiednie komunikaty
informacyjne.

Komunikaty o btedach i przyczyny ich wywietlenia

Rodzaj komunikatu Przyczyny wystpienia

Wpis niepoprawny Proba wpisania wymiaru nie miesacego s¢ w
dozwolonym przedziale warai, np. préba
zapisania do pargi wartasci dzielnika wgkszej

od 30.
Uwaga ruch zatrzymany, brak impulséw Zadziatat wyhcznik kraicowy ruchu gtowicy.
Nacisnij enter, reset nastawnika Przerwa w peiczeniach sensora MSK-320.

Uszkodzony sensor MSK-320.
Niewtasciwy dzielnik wegciowy.

Uwaga kalibracja nieudana Zadziatat wyhcznik kraicowy ruchu gtowicy.
Nacisnij enter, reset nastawnika Przerwa w peiczeniach sensora MSK-320.
Uszkodzony sensor MSK-320.
Niewtasciwy dzielnik wegciowy.

Zapis niekompletny Podczas procedury zmianydt pit nie zapisano
poprawnie nowego wymiaru rozstawtyto
klawisza ,EXIT” zamiast ,SAVE”
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Zgodnosé EMC

Nastawnik DSP-01 odpowiada obawiljacym w tym zakresie normom dotygzymi
zgodndci elektromagnetycznej ( EMC).

Nastawnik DSP-01 powinien Bbyinstalowany i konfigurowany zgodnie z normami
europejskimi i krajowymi. Odpowiedzialni za dostesmie uradzenia, § instalatorzy
systemu elektrycznego sterowania maszyny, ktorzyzmrzestrzegadyrektywy EMC.
Nastawnik DSP-01 musi byrozwazony 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 DSP-01.

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

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