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ANP-05

Nastawniki te przeznaczone gdo instalowania w maszynach takich jak obrzynarkidwustronne tarczowe
lub tasmowe, lub innych maszynach gdzie wymagane jesgazne lub automatyczne ustawienie rozstawu
pit pracuj acych pionowo.

W wigkszasci przypadkéw zmiana rozstawu pit dokonywana jest pprzez zastosowaniérub trapezowych
umieszczonych poziomo. Takie umieszczendeub powoduje powstawanie luzu pomgdzy zespotemsruba-
nakretka, ktory nie jest samoczynnie kasowany pod wptywa cigzaru glowicy tak jak ma to miejsce w
przypadku pity tasmowej poziomej. Z tego wzgldu najlepszym rozwhpzaniem pomiaru jest zastosowanie
tasmy magnetycznej i sensora MSK-320.

ROZDZIAL 1

Zamontowanie i podhczenie nastawnika

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

Punkt - 1

Przed przysipieniem do montas w pulpicie stergjcym ( rys.1 ), natey wycia¢ w nim prostoktny otwoér o
wymiarach 175 x 140 mm. Otwdr powiniendbstarannie wykonany, tak aby zapetvprzyleganie na catym
jego obwodzie gumowej uszczelki panelu przednidgeentualne nieréwrici krawedzi pozostate po etiu
nalezy wygtadzi drobnym pilnikiem i zabezpiecgyprzed korozj poprzez pomalowanie dobrej jdko farba
lub lakierem.

Jeli na pulpicie nie ma wystarczgjo dwo wolnej powierzchni do zamontowania nastawnika,zmao
domontowa go do pulpitu w dowolnym miejscu jako dodatkowiezalezne uradzenie ( rys.2)

Rys.1 - monta nastawnika w pulpicie sterupcym maszyny

A - Panel przedni z ptytg elektroniki

B - Uszczelka gumowa

C - Ramka mocujgca

D - Wkrety mocujace ramke z panelem ( 8 szt. - 4,1 x 12 mm)
E - Pulpit sterujacy maszyny z wycietym otworem 175 x 140 mm
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montaz nastawnika jako niezalenego urzdzenia

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 mocujgce obudowe do wspornika lub maszyny
(4szt. 41x10mm)

H - Zaslepki wciskane w otwory srub mocujgcych

| - Tyt obudowy

W przypadku montau nastawnika jako niezaleego uradzenia mana po skéczeniu montau dokrci¢ go do

konstrukcji maszyny bezgednio za pérednictwem 4 szt. Wiktéw 4,1x10 znajduicych seé w komplecie, lub,
jesli jest taka koniecznig, wykona dodatkowy element mocigy, ktéry po dokgceniu do tylu obudowy
postwy jako wspornik dystansowy ( rys.2, element E ).

Montaz elektryczny
UWAGA'!

Ze wzgkdu na mazliwosé porazenia pradem elektrycznym wszystkie
podtaczenia naley wykonywaé tylko przy odtagczonym catkowicie zasilaniu maszyny.
Najlepiej w tym celu wylaczyé gtdwny wylacznik maszyny !l

Wszystkie pohczenia powinny by wykonane przewodami elektrycznymi w podwdjnej  iztacji
przeznaczonymi dla urzdzen sterujacych zasilanych z sieci pgdu przemiennego 230V. Przewody
wchodzce do obudowy powinny by okragte o srednicy dostosowanej do dtawikéw zamontowanych w
tyle obudowy. Koncéwki przewoddw powinny zosté oczyszczone i wypog@ne w kaicowki tulejowe lub
pocynowane przed dokeceniem. Ma to znaczenie dla poprawnej i bezawaryjjepracy nastawnika w
przysziosci.

W celu zapewnienia poprawnej, bezawaryjnej pracy niezy doktadnie wykonat czynndci potaczeniowe
zgodnie z poniszymi punktami, niewtaciwe podhczenie mae powodowd& zakiocenia w pracy
nastawnika utrudniaj ace jego dziatanie.
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Maszyna w ktorej instalujemy nastawnik musi posiadé sprawne wyhczniki krancowe glowicy a styczniki

ruchu zmniejszania i zwgkszania wymiaru powinny by zabezpieczone przed zatzeniem obydwu na raz
11

Punkt - 2
Montaz transformatora zasilajacego TSS-8/001

W szafce zasilafej maszyny nalsg zamocowa transformator zasilagy dostarczony w zestawie (TSS-8/001).
Mocowanie transformatora przewidziane jest na typeayre mocupca TSS-35, stosowanpowszechnie w
maszynach elektrycznych. Miejsce na zamocowaniestoamatora powinno léytak wybrane aby znajdowaksi
on maksymalnie daleko od innych elementow elekimych ( przemienniki ewtotliwosci, styczniki, inne
transformatory ), jest to wiae ze wzgldu na maliwos¢ przenikania zaktodeelektromagnetycznych poprzez
transformator do uktadu elektronicznego nastawnika.

Do zaciskéw transformatora oznaczonych jako PRN2BAalezy podhczye przewody ktérymi doprowadzone
bedzie napicie zasilajce transformator 230V. Do zasilania transformatoadery wybrat ta faze instalacji
elektrycznej maszyny do ktérej nig godhczone cewki stycznikéw i falownik.

Przewody zasilania 230V poprowaélnalery jak najdalej od innych przewodow znajgltych sé w szafce.

Do zaciskéw transformatora oznaczonych jako SEC haMry podhczy¢ przewody ktérymi zasilanaghzie
ptyta elektroniczna nastawnika. Podobnie jak w padku poprzedniego pmizenia naley poprowadzi je jak
najdalej od pozostalych przewodéw maszyny, w tyrmwniéz przewodoéw 230V, ktérymi zasilany jest
transformator. Dlug& przewodu zasilafego ( 12V ) naley dobr& do miejsca, w ktérym zamontowany
zostanie nastawnik.

Punkt - 3
Montaz kondensatora przeciwzaktoceniowego

Kondensatory przeciwzakléceniowe CPZ (WX1P 224MMMznajdujce sk w zestawie zapobieggj
nadmiernej emisji zaklodeelektromagnetycznych wytwarzanych podczas pramzsetkow elektrycznych
zamontowanych w maszynie. Prawidtowe ich zamontwevgest bardzo wane dla poprawnej pracy
nastawnika.

Kondensatory powinny zosigpodhczone do cewki stycznika zgkiszania wymiaru i cewki stycznika
zmniejszania wymiaru

Kondensatory CPZ powinny zoétpolaczone rownolegle do cewek stycznikéw. (rys.3)

CcPZ NP
L1 I
Q S1
P1
2
o3 m
! S2
P2
e
S1 - cewka stycznika zmniejszania wymiaru
S2 - cewka stycznika zwiekszania wymiaru -
||
CPZ - kondensatory WX1P 224M 440v | !

Rys. 3 podhczenie kondensatorow CPZ
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Punkt - 4
Instalacja sensora magnetycznego

W maszynie w ktérej jedna glowica jest ruchoma,awsdna wzgidem drugiej, nieruchomej gtowicy
powiazanej mechanicznie z korpusem maszyny, sensor magng nhaley zamontowd& na wsporniku
potaczonym z nieruchomym korpusem.sii@ magnetycza nalezy naklet na ptaskiej prowadnicy umocowanej
bezpdrednio do ruchomej gtowicy, tak aby w catym zakeesiboczym glowicy tana byta przesuwana pod
sensorem MSK-320. Nalg szczegdla uwag; zwrdcié na stabilnéé montau sensora i tany, tak aby w czasie
pracy nie dochodzito do drgdych elementow.

W maszynie w ktorej obie glowicea suchome i przemieszczapic jednoczénie wzgkdem nieruchomego
korpusu maszyny, ze wzglu na zachowanie mliwie dobrej doktadnéci, nalezy zastosowéa sposéb montau
przedstawiony pone;j :

Do pierwszej ruchomej glowicy nadg przymocowa przy wyciu wspornika sensor MSK-320, a ptask
prowadnie z naklejom tadma magnetycza zamocowa do drugiej ruchomej gtowicy. W ten sposéb
ograniczamy wptyw luzéw wyspujacych pomedzy gtowicami na prawidtowy pomiar odlegtd pomiedzy
gtowicami.

Tasma magnetyczna pomiarowa sktadazstwu czsci wyposaonych w samoprzyleprnwarstve.
Pierwsza grubsza €& naklejana jest jako pierwsza na gtadkdowrg i prosta powierzchri( po uprzednim
doktadnym oczyszczeniu i odttuszczeniu przyaiu acetonu lub spirytusu ).
Przy naklejaniu naley odbezpieczy tylko czs¢ tadémy chronacej powtole z klejem a nasgpnie przykleé
pierwszy odcinek zaczyng od goéry. Naspnie stopniowo odbezpieazdoli¢ z dalszej cgici rownoczénie
klejac tasme do podiaa.
Przy naklejaniu do dociskania vma wy¢é gumowego watka w celu lepszego nacisku. Kalewvaznie naklejé
taSme tak aby nie powstaly wybrzuszenia i abgnta byta naklejona rowno w linii prostej. Po nakigje
pierwszej cgsci naklejamy na ni zabezpieczaga tasme stalowy zachowujc zalecenia takie jak w przypadku
pierwszego klejenia. Obie &&ay powinny by réwno naklejone jedna na deugSensor MSK 320 z kablem
powinien by zamontowany na nieruchomejeézi maszyny ( wzgidem sterownika ) aby nie powstawaty ruchy
przewodu mogce go uszkodzi W przypadku montowania sensora jako ruchomegezygego przewod
zabezpiecz§w ruchomych szynach zapobieggjch jego niekontrolowanym zagnieceniom.
Sensor natey przykrci¢ dwomasrubami przechodgymi przez obudowtak aby byt prowadzony nadstaa w
odlegtcci 1 do 1,5 mm. Réwnolegle do niej .
Przy prowadzeniu przewodu od sensora nyalewrdcic uwag; aby byt on maksymalnie oddalony od innych
przewodow i urzdzen elektrycznych. Téma ponad ktér porusza s sensor nie ma@ by zblizana przed
montazem, w trakcie jak i po nim dezrédet pola magnetycznego ( magnesy trwate, eleldgorasy ) pod grdoa
jej uszkodzenia.
Co jaké czas powierzchnia ¢my powinna by oczyszczona z kurzu i brudu ¢kka szczotly. Nie naley
uderzg& w tadme lub sensor. Sensor musidyamontowany naklejkz napisem SCALE SIDE w streriasmy
magnetyczne;.
Sensor i téma powinny by zamontowane w taki sposéb aby podczas calego mailnczego gtowicy sensor
MSK-320 na catej swej diugoi pozostawat w zagju znajdujcej sk pod nim tdmy magnetycznej.
Nalezy szczegdla uwag; zwrdéci na stabilné¢ montau sensora i tany, tak aby w czasie pracy nie dochodzito
do drga tych elementéw.

Rys. 4

(@] (@]

0,5-1,5 mm !
MB-3200 \ MSK-320
L

Odlegtos¢ sensora od tasmy magnetycznej.

——
<1 st < 3 st.
[e) O
MB-3200 MSK-340
\.‘ /n —
Maksymalne dopuszczalne odchylenie sensora od osi pionowej
MB-3200
A ‘ | < 3 st.
MSK-320 l "ﬁ‘——
. Maksymalne dopuszczalne odchylenie sensora od osi poziomej
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Punkt - 5
Podlaczenie przewodéw sterowania ruchem zgkszania — zmniejszania wymiaru

Do stycznikéw steracych ruchem glowicy naky podhczy¢ dwie pary przewodéw ktérych zwarcie (jednej lub
drugiej pary) kdzie powodowa zahczenie stycznka zmniejszania (jedna para) i stiezmiviekszania (druga
para). Naley dobr& dlugas¢ przewoddéw do miejsca morta nastawnika. Kacowki przewodow naley
zaopatrzy w tulejki pokczeniowe lub ocynowa

Punkt - 6
Dotaczenie przygotowanych przewodow do plyty nastawnikazmontowanie obudowy.

Po wykonaniu wszystkich potrzebnych gr#en mazemy przysipi¢c do podiczenia przewodoéw do ptyty

nastawnika.

W tylna czes$¢ obudowy wkecamy trzy dtawiki typu PG, mocag je naketkami od wewitrz obudowy. Przez

dtawiki wprowadzamy kolejno przewody :

- przez najwkszy dlawik przewody sterowania stycznikami (dwiaryp przewodéw od stycznikéw
sterupcych zmniejszaniem i zwkszaniem wymiaru)

- przezsrodkowy diawik przewdd od enkodeSK-320

- przez diawik najbliszy srodka obudowy przewodd zasiay 12V ( przewdd od zaciskOBEC 12V
transformatoraT SS8/001).

Przewody zasilage 12V po uprzednim przygotowaniuda®wek dokecamy do zicza oznaczonego jak® V

na ptycie nastawnika.

Przewody sterowania stycznikami pagetamy kolejno :

- par nr.1 przewoddw steragych stycznikienzmniejszania wymiaru do zhcza oznaczonego jakOWN
nastawnika

- par nr.2 przewodow sterggych stycznikiemzwigkszania wymiaru do zhcza oznaczonego jakbP
nastawnika

Podfaczenie enkodera magnetycznego MSK-320 :

Przewdéd enkodera magnetycznego porthmy kolejno do a2tz oznaczonycENCODER :
- brazowy przewéd MSK-320 do atza oznaczonego jakmus (+) nastawnika

- czarny przewdd MSK-320 do ztza oznaczonego jakoinus (-) nastawnika

- czerwonyprzewdd MSK-320 do ztza oznaczonego jakbl-1 nastawnika

- pomaranczowy przewdd MSK-320 do ztza oznaczonego jakbl-2 nastawnika

A Uwaga !! niewlsciwe podhczenie przewoddw spowoduje powae uszkodzenie enkodera !!

Po wykonaniu wszystkich pgdzeh mazna przysipi¢ do skecenia obudowy nastawnika.

Przed wiageniem panelu przedniego w tyt obudowy lub pulpidlesy sprawdzt czy gumowa uszczelka
znajduje st w przeznaczonym dla niej rowku na obwodzie panghst to wane ze wzgidu na zapewnienie
odpowiedniej szczelroi polaczenia i zapobiega przedostawaniuzanieczyszczedo wretrza obudowy.

Po wiazeniu panelu w tyla cze$¢ obudowy skecamy go sz&ioma wketami 4,1x12 znajdagymi sk w
komplecie. Przed ostatecznym zamontowaniem nastawnidokeceniem go do maszyny zalecane jest
sprawdzenie poprawlko dziatania wedtug opisu z rozdziatu " pierwszeualmomienie nastawnika ". Po
upewnieniu si ze nastawnik jest prawidiowo pagzony i dziata wediug opisu, mea wcisné zalepki
zabezpieczafe w otwory prowadgce sruby, i dokeci¢ nastawnik do maszyny.

Montaz nastawnika w pulpicie przebiega w sposob analogigak powyej, jedyra réznica jest toze panel
przedni dokgcany jest od tytu plastikoawramlq poprzez blachobudowy pulpitu.

Po skeceniu delikatnie naggamy przewody wychodze z dlawikéw PG, aby usadich niepotrzebny nadmiar
z wretrza obudowy (nie naly mocno cagna¢ za przewody aby nie uszkodzich podhczen do zaciskow
nastawnika ), a naginie dokeci¢ zewretrzne naketki dtawikéw PG, uszczelniage miejsca wprowadzenia
przewodow.

Teraz, w przypadku monta jako niezalene uradzenie mana dokeci¢ cala¢ do maszyny lub wspornika, za
pomog czterech wigtéw 4,1x10, wkecajac je w cztery, przeznaczone do tego celu otworyyhwef czsci
obudowy nastawnika.
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Pierwsze uruchomienie

A Sprawdzenie poprawndci podiaczenia nastawnika

Aby sprawdzé poprawndéé polczen nalezy wykona ponizsze czynnfci :

- po wiczeniu zasilania sprawdzczy na nastawniku véwietlony zostanie napis ANP-05.8lienie, naley
sprawdzt poprawné¢ polczen transformatora TSS 8/001 i pondvarob.

- Po znikngciu napisu ANP-05 naky nacisaé na chwik zielony klawisz z symbolem strzatek skierowanych
do siebie, w tym momencie nastawnik powiniena@ay¢ stycznik zmniejszapy wymiar a warté
wymiaru widoczna w okienku Real size powinna rdalenalogicznie po naénieciu zielonego klawisza z
symbolem strzatek skierowanych na zatkm nastawnik powinien zadzy¢ stycznik zwekszania wymiaru
a warté¢ wymiaru w okienku Real size powinna raén Jdli licznik pracuje niewtéciwie, tzn. wartéé¢
wyswietlana maleje w podczas naciskania klawiszackszania a réinie w podczas naciskania klawisza
zmniejszania, naly zamiené miejscami przewody ,czerwony z pomamaowym (ztacze ENCODER ,
zaciski Inl1, In2 ), i ponownie sprawdzi poprawnd¢ liczenia. Sprawdzenie poprawded liczenia jest
bardzo istotne, jd kierunek liczenia nie &dzie poprawny, nastawnik niedizie funkcjonowat.

Jesli sprawdzenie poprawndci pofaczen wedtug powyzszego opisu zakiéczone zostato powodzeniem
mozna przystapi¢ do nasgpnego etapu uruchamiania nastawnika.

Punkt 7
Sprawdzenie wartdci dzielnika wejsciowego :

W czasie wywietlania napisu ANP-05 naciskamy i przytrzymujemy klawisZalibr, po chwili na goérnym
wyswietlaczu pojawd sic poziome kreski a na dolnym wwietlaczu pojawia si symbol dzielnika (odwrécone
T) i jego aktualna warté. W przypadku @ywania tdmy magnetycznej i sensora MSK-320 waétdzielnika
powinna wynosi 5. Jeli warto$¢ jest inna naley wprowadzé poprawn wartas¢ rowrg 5, uzywajac klawiatury
numerycznej nastawnika. Dzielniki dla enkodera tiwego POl podaneasw tabeli 1. W celu zapagtania
wprowadzonego dzielnika przyciskamy krotko klawiSave”, zapisanie dzielnika sygnalizuje nap&ave”.
Dzielnik wpisujemy raz przy pierwszym uruchomieniub w przypadku podejrzenia rozprogramowania
nastawnika.

Punkt 8
Whpisanie wymiaru kalibruj acego licznik rzeczywistego wymiaru (Real size)

Uwaga!, ze wzgddu na sposob wpisywania wymiaru rzeczywistego ( wyiar z jednym miejscem po
przecinku ) wpisanie wymiaru jest maliwe tylko wtedy gdy warto$¢ na wyswietlaczu ,Real size” nie
przekracza 999 mm!!.

Ze wzglkdu na jednostronny ruch dojazdowy kasuacy luzy, przed wpisaniem wymiaru
nalezy koniecznie wykona& ruch zmniejszajacy wymiar (nacismé na chwile klawisz ze
strzatkami skierowanymi do wewnatrz)!!.

Aby gérny wywietlacz prawidtowo pokazywat rzeczywisty wymiarlewy ustawt klawiszem z symbolem
strzatek skierowanych do wewntrz, rozstaw pit na dowolnym wymiarzeniejszym od 999 mm Teraz
odczytujemy rzeczywisty rozstaw pit w maszynie,zm postay¢ sie w tym celu przymiarem mechanicznym
maszyny jéli jest dokftadnie skalibrowany lub miexz rozstaw innym przymiarem. Teraz naciskamy i
przytrzymujemy ok.3s klawisz ,Set Real size”, po chwili na gérnym wiwietlaczu pojawia si¢ poziome
kreski a na dolnym poprzedniozywany wymiar, teraz korzystgj z klawiatury numerycznej wpisujemy
zmierzorn, uprzednio wart@& rozstawu pamietajac o tym ze wpisywanie wymiaru dokonujemy z
dokfadnoscia jednego miejsca po przecinky np. rozstaw pil40 mm wpisujemy naciskag kolejno1,4,0,0a
inny przyktadowy wymiar232,4 wpisujemy poprzez natiiecie kolejno 2,3,2,4 Po wpisaniu wymiaru
zatwierdzamy go naciska klawisz,Save”. .Sterownik wywietla napis Save”i po chwili wychodzi z funkcji
a na géornym w§wietlaczu widoczny jest wpisany przez nas wymiacezywistego rozstawu pit. dlemaszyna
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nie zostanie przestawiona mechanicznie w czasie wgglyczone jest zasilanie sterownika, po ponownym
zalkczeniu w zasadzie nie ma potrzeby kalibrowanianlica ( wymiar licznika jest zapisywany do pawii
sterownika), ponownej kalibracji dokona¢ powinno sig po stwierdzeniu rozbienosci wskazan lub gdy
podczas pracy np. nastpita przerwa w zasilaniu energj elektryczng i sterownik nie zapisat stanu
licznika.

Wopisanie rzeczywistej wartdci rozstawu pit jest konieczne dla poprawnej pracysterownika !!

Punkt 9
Autokalibracja nastawnika

W celu zapewnienia poprawnej pracy sterownika (adogvanie do pdizgu gtowicy po zatrzymaniu silnika )
nalezy po pierwszym uruchomieniuzy¢ funkcji autokalibracjiFunkcji tej nalezy uzyé¢ rowniez w przypadku
wymiany $rub napedu gtowicy, silnika lub po nasmarowaniusrub lub innych elementéw ruchomych
glowicy gdy obserwujemy wgksze rozbieznosci wymiarowe cigcia. Aby wykon& autokalibragi nalery
ustawt pity w poblizu najmniejszego wymiaru, ( najmniejszy rozstaw pil nastpnie naley zahczy¢
sterownik ipo odczekaniu & zniknie napis ANP-05, naciskamy i przytrzymujemy kawisz ,Calibr’. Na
wyswietlaczu pojawia sinapis Auto call”. Sterownik jest gotdw do wykonania autokalibra€graz ponownie
naciskamy klawisz Calibr.” . Nastawnik wykonuje automatyczne ruchy pomiaro®e. wykonaniu ruchow
pomiarowych, nastawnik sygnalizuje koniec funkojichodzi w normalny tryb pracy. Podczas autokladjr
nastawnik wykonuje przejazd kontrolny na odcinku ®40 mm w kierunku zwkszania wymiaru, naky to
uwzgkdni¢ przy ustawianiu pozycji startowej pit.

Po wykonaniu czynniei opisanych powsej nastawnik jest gotowy do normalnej pracy.

Eksploatacja nastawnika ANP-05

Bezpdrednio po zahczeniu zasilania miga czerwona dioda obok napisu heck real size”, przypominapc
0 konieczndci sprawdzenia zgodnéci wymiaru wyswietlanego w okienku ,Real size” z rzeczywistym
wymiarem na ktérym znajduja si¢ pity. W przypadku stwierdzenia rozbieznosci nalezy wpisaé poprawny
wymiar stosujac sie do zalecé opisanych w punkcie 8.

Nastawnik umaliwia reczne sterowanie rozstawem (wymiarergyan) pit przy pomocy zielonych klawiszy z
symbolem strzatek lub automatycznie poprzez wpesawymiaru i krotkie naéhiecie klawisza Start
position”.

Wopisania wymiaru dokonujemy przyzyciu klawiszy numerycznych lub klawiszy szybkiegoymiaru
opisanych jakoA” do , E” do ktérych przypisaneasndywidualne wymiary rozstawu pit.

Wartasci wymiaru przypisane do klawiszy A-E bemy dopasowa do indywidualnych potrzeb wedtug
ponizszego opisu:

Aby zmient jeden lub wiele wymiardéw przypisanych do klawisZyE nalezy nacisagé i przytrzyma ok. 3s
klawisz ,Set Abcde, po chwili na gornym wgwietlaczu ukazuje sinapis Abc” a na dolnym rzd poziomych
kresek. Teraz wybieramy klawisz pod ktérym chcemyienic wymiar i naciskamy go krotko. Na gérnym
wyswietlaczu ukazuje silitera odpowiednia do klawisza ktéry zostat dagity a na dolnym poprzednio
przypisany do klawisza wymiar. Terazzywajac klawiszy numerycznych, miemy wpis& inna potrzebi
wartas¢. Po wpisaniu mzemy nacisac¢ krotko kolejny klawisz z litey aby zmient przypisam do niego wartéf.
Po dokonaniu wszystkich potrzebnych zmian daotggeh jednego lub wielu klawiszyA(E), zapisujemy
dokonane zmiany naciskaj krotko klawisz Save, nastawnik wywietla napis Save potwierdzajc zapis. Od
tej chwili zapisane przez nas wymiargdh dostpne po naénieciu klawisza A-E.

Instrukcja montazu enkodera obrotowego POI ( opcjonalnie )

W maszynach ktérych konstrukcja mechaniczna ( gdrgt brak luzow mechanicznych rgly ) umaliwia
wykorzystanie enkodera obrotowegona zamontow&go zamiast enkodera liniowego MSK.

Enkoder POI sty do zamiany obrotowego ruchéruby poruszajcej gtowicz na impulsy elektryczne

doprowadzane naginie do nastawnika. Liczba impulséw na jeden olraby jest zaléna od jej skoku,
zaleznoic ta przedstawia tabela 1.
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Sruba trapezowa poruszap gtowie maszyny powinna posiadlalostpny ( wolny ) jeden koniec tak aby
mozliwe bytlo nawiercenie w niej otworu stscego do wkegcenia kaicowki sprzgietka enkodera.

Otwoér powinien zostanawiercony doktadnie centrycznie, w przeciwnymypeddku mae nasipi¢ kotysanie
zamontowanego enkodera co doprowadaoze do jego uszkodzenia. Po nawierceniu otworu slaogios¢ ok.
15 mm naley go nagwintowé& gwintownikiem M8. Teraz mima przysipic do umocowania enkodera
wykorzystupc do tego celu dostarczpnw zestawie opagk mocupca ( rys. 5 ). Opaska powinna by
umocowana do konstrukcji maszyny za pomeespornika, ktéry, ze wzgllu na rénice w konstrukcjach
mechanicznych spotykanych na rynku trakéw nalevykona we witasnym zakresie. Przyktadowy widok
enkodera zamontowanego na gornymdwsruby trapezowej przedstawia fot. 1.

Przetwornik obrotowy

Opaska mocujaca
Zakoriczenie $ruby trapezowej
poruszajacej glowice maszyny ~ Sruba sprzegietka

i

Sprzegietko

Korpus maszyny ‘D\ Kabel przetwornika

Wspornik mocujacy przetwornik

Rys. 5 Fat.
Tabela 1
Skok §ruby ( mm. \ obr. ) Typ enkodera Dzielnik
3 Obrotowy 42 imp./obr. 28
4 Obrotowy 48 imp./obr. 24
5 Obrotowy 50 imp./obr. 20
6 Obrotowy 48 imp./obr. 16
7 Obrotowy 42 imp./obr. 12
8 Obrotowy 48 imp./obr. 12
10 Obrotowy 50 imp./obr. 10

Dane zawarte w tabeli nalgy wykorzysta¢ podczas procedury sprawdzania parametréw nastawnik

Uwaga!, w przypadku maszyny z dwoma gtowicami rozsuanymi przy pomocy jednejsruby w
przeciwne strony naley wtasciwy dzielnik odczytany z tabeli podziek przez 2.

Przyktad:

Skok §ruby w maszynie wynosi 6, zastosowany enkoder ma id§/Obr. dzielnik 16 odczytany z tabeli
nalezy podzieli¢ przez dwa i wpis& do nastawnika 8. Jest to konieczne ze wzdu na ruch dwu glowic w
przeciwne strony (w tym przypadku rzeczywiste przasnigcie gtowic jest dwa razy wgksze niz skok sruby)

Przewdd od enkodera obrotowego aglpoprowadzi z dala od innych przewodoéw elektrycznych. Macujo
opaskami zaciskowymi doprowadzamy w miejsce gdareantowany zostanie nastawnik.

Uwaga, naley sprawdzié dokrecenie zhcza przewodu enkodera aby zapewti poprawng szczelnéé
potaczenia !!!

Wykaz bteddéw mogcych wystpié podczas eksploatacii nastawnika :

W przypadku wystapienia bledu podczas pracy, nastawnik w§wietla komunikat o btedzie i wstrzymuje ruch. Aby
skasowa& komunikat nalezy nacismé krdtko klawisz ,Start position” a nastepnie zlokalizowat przyczyne
niesprawnaci i usunaé ja przed dalsz praca.

Brak zasilania :
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— sprawdzi pofaczenia transformatoraSS8/001
Brak sterowania maszym :

— sprawdzi pofaczenia wy§¢ DWN i UP nastawnika, do stycznikow
Po nacknieciu start maszyna nie zatrzymuje s mimo wpisania normalnego wymiaru :

— sprawdzi wartas¢ dzielnika wejciowego (punkt 7)

Maszyna zatrzymuje sé sama, na wgwietlaczu napis Er P :

— sprawdai polaczenia enkodera MSK-320 do plyty nastawnika, sgeczy przewdd przetwornika nie jest
przerwany albo czy gtowica maszyny nie jest w pfizyewodujcej zadziatanie jej wytznikdéw kraicowych.
Sprawdzt podhczenie stycznikdw.

Wymiar za bardzo rozbiezny :

— wykon& autokalibragj, sprawdzt poprawné¢ zamontowania sensora MSK-320 i jego poprawne
przemieszczanie inad tdma magnetycza, sprawdzt odlegtaéé w jakiej znajduje si sensor na calej drodze
jego przemieszczania ponadrta magnetycza

Podczas autokalibracji nastawnik wwietla napis Auto Er P :

—zmierzy¢ rozstaw pit i wpisé poprawn wartas¢ do nastawnikaaywajac klawisza Set Real size”, punkt 8,
sprawdz¢ czy podczas ruchu kalibracji gtowica nie spowodevwzadziatania wyicznika kraicowego ruchu,
sprawdzé poprawndé¢ polaczenia sensora MSK-320 i jego prowadzenie néohdgpodobnie jak w przypadku
opisanym powyej dotycacym napisu Er P”

Podczas epcznego sterowania pit _klawiszem zmniejszania rozstal, nastawnik wstrzymuje ruch
wyswietlajac napis ,Set Real”

- wartas¢ licznika ,Real size” poriej zera,zle wpisany wymiar rozstawu pit. Zmier&yozstaw pit i wpisé
poprawr wartas¢ do nastawnikaazywajac klawisza Set Real size”, punkt 8

Zalecenia eksploatacyjne

W celu zachowania maksymalnie dobrych parametrégeciai zalecane jest przeprowadzenie procedury
autokalibracji przynajmniej dwa razy w tygodniu.

Przed rozpocgiem pracy nakey koniecznie sprawdziczy wymiar rozstawu pit wiwietlany w okienku " Real
size " jest zgodny z wymiarem pokazywanym przezhaeiczr miarkg maszyny.

W przypadku stwierdzenia rozhimsci nalery wpisa poprawny wymiar do nastawnika, wedtug opisu w
punkcie 8.

Nie naley naciské klawiatury nastawnika za pomgpdwardych przedmiotéw, mie to spowodowa jej
nieodwracalne uszkodzenie.

W przypadku zabrudzenia klawiatury, do oczyszczemazna stosowéa popularne srodki czyszczce,
pamktajac o tym aby nie naciskazbyt mocno klawiszy membranowych. Zbyt mocne raaige klawiszy moe
spowodowa ich uszkodzenie i w konsekwencji konieczhavymiany catej klawiatury.

Nastawnik nie powinien liynaraony na bezp&ednie zamoknicie, zalanie wogllub innymi ptynami.

Zgodnosé EMC

Nastawnik ANP-05 odpowiada obawiljacym w tym zakresie normom dotygzmi zgodndci elektromagnetycznej (EMC

Nastawnik ANP-05 powinien By instalowany i konfigurowany zgodnie z normami eejskimi i krajowymi.
Odpowiedzialni za dostosowanie gmzenia, § instalatorzy systemu elektrycznego sterowania ymgszktorzy musz
przestrzegadyrektywy EMC.

Nastawnik ANP-05 musi liyrozwazony jako element sktadowy, nie jest to maszynauamdzenie gotowe do ycia,
zgodnie z dyrektywami europejskimi ( dyrekiywnaszynow i dyrektywa kompatybilndci elektromagnetycznej ). Za
spetnienie tych standardéw jest odpowiedzialiytkownik kohcowy montugcy nastawnik ANP-05.

Produkt i wyposzenie opisane w tej dokumentacji modpy¢ zmieniane i modyfikowane wielokrotnie, zaréwno z
technicznego punktu widzenia, jak i sposobu obstugi

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